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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Geratesy-
stem nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

[0002] Derartige Vorrichtungen zur Vermischung von
zumindest zwei Komponenten finden beispielsweise bei
der Herstellung von Spachtelmassen Anwendung, wobei
eine Harter-Komponente mit einem 1...2%igen Anteil ei-
ner Binder-Komponente zugemischt wird, um eine aus-
hartbare Spachtelmasse zu erzeugen. Die Mischvorrich-
tung weist zur Zufuhr der jeweiligen Komponenten Ein-
tritts6ffnungen auf, iber welche die Komponenten in die
Mischkammer zugegeben werden. Die Komponenten
sind in vorgeschaltenen Aufnahmebehaltern wie Kartu-
schen oder Ahnlichem bevorratet, wobei die Mischvor-
richtung Teil einer Einrichtung zur Bereitstellung von
Spachtelmassen ist.

[0003] Eine derartige Vorrichtung zur Herstellung ei-
ner gebrauchsfertigen Spachtelmasse fir die Verspach-
telung von Oberflachen, welche beispielsweise Fahr-
zeugkarosserien betreffen, ist aus der DE 203 07 518
U1 bekannt. Die Vorrichtung hat zwei an einer Basissta-
tion angeordnete Vorratsbehalter, von denen der eine
mit einer Binder-Komponente, namlich einer Spachtel-
masse-Komponente, und der andere mit einer Harter-
Komponente befiillt ist. Mit Hilfe einer Dosiereinrichtung
werden die beiden Komponenten jeweils tber einen Zu-
fuhrkanal kontinuierlich einer Mischkammer zugefiihrt,
in der die Komponenten miteinander in Kontakt geraten.
Die Mischkammer ist aus einem Schlauchabschnitt eines
flexiblen Schlauches gebildet, an dem aulenseitig
Presswalzen angreifen, die den Schlauchabschnitt zu-
sammendricken und gleichzeitig um eine Langsachse
umlaufend antreiben. Durch die dabei auftretende Rei-
bung und die Adhasion der Komponenten an der Innen-
wand des Schlauches werden die Komponenten mitein-
ander vermischt. Nachdem das Mischgut den Schlauch-
abschnitt durchlaufen hat, gelangt es zu einer an dem
Schlauch vorgesehenen Austrittséffnung, an der es kon-
tinuierlich aus dem Schlauch austritt. Die Schlauchwand
besteht aus einem luftdichten Kunststoff, so dass die
dem Schlauch umgebende Luft wéhrend des Mischpro-
zesses nicht in das Mischgut gelangen und in diesem in
Form von Poren oder Lunkern eingeschlossen werden
kann.

[0004] Bekanntistausder DE 202005 005833 U1 ein
Geratesystem zum Vermischen von einer Binder-Kom-
ponente und einer Harter-Komponente, zu einem pasto-
sen oder flussigen Mischgut zur Herstellung einer ge-
brauchsfertigen Spachtelmasse fir die Verspachtelung
von Oberflachen von beispielsweise Fahrzeugkarosse-
rien mit einer in einem Geratebauteil angeordneten Trag-
platte mit einer Eintritts6ffnung fir die Zufihrung der Bin-
der-Komponente aus einem auf der Tragplatte angeord-
neten Vorratsbehalter und mit mindestens einer weiteren
Eintritts6ffnung flr die Zufiihrung der Harter-Komponen-
te aus einem auf der Tragplatte angeordneten Vorrats-
behalter und mit den Eintritts6ffnungen tiber Zufiihrungs-
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kanale in der Tragplatte verbundenen Austrittséffnungen
und eine funktional mit der Tragplatte verbindbare Misch-
vorrichtung mit einer der Anzahl der Austritts6ffnungen
entsprechenden Anzahl von mit den Austrittséffnungen
korrespondierenden Eintrittséffnungen der Mischvor-
richtung, die einen hohlzylinderartigen Statorteil mit einer
in seiner Wand ausgebildeten Abgabedffnung fir das
Mischgut und einen in diesem konzentrisch angeordne-
ten und um eine Langsachse drehbaren Rotorteil mit ei-
ner zwischen dem Statorteil und dem Rotorteil ringspalt-
artig ausgebildeten Mischkammer aufweist, wobei sich
mehrere am Statorteil angeformte erste Mischzahne ra-
dial nach innen und mehrere am Rotorteil angeformte
zweite Mischzahne radial nach auf3en in die Mischkam-
mer hinein erstrecken, um vermittels einer Rotationsbe-
wegung des Rotorteils im Statorteil die Mischzahne ge-
geneinander zu bewegen, um eine Vermischung der
Komponenten zu schaffen, wobei der Statorteil minde-
stens eine mit der Mischkammer verbundene Eintritts-
offnung fir die Harter-Komponente aufweist und wobei
die ersten Mischzahne auf zumindest einer ersten Misch-
zahnebene und die zweiten Mischzéhne auf zumindest
einer zweiten Mischzahnebene angeordnet sind, wobei
die Mischzahnebenen axial in Richtung der Langsachse
etagenartig zueinander versetzt sind, sodass die zweiten
Mischz&hne des Rotorteils in den jeweiligen Zwischen-
raumen der ersten Mischzéhne des Statorteils radial um-
laufen, wobei mehrere Mischzahnebenen am Rotorteil
und am Statorteil vorgesehen sind.

[0005] Durchdiese Vorrichtung werden die Mischkom-
ponenten so miteinander vermischt, dass das Mischgut
zuverlassig aushartet. In erster Linie wird dies dadurch
erreicht, dass zwei Vorratsbehalter vorhanden sind und
dass diese Vorratsbehalter (iber getrennte Zufiihrkanale
mit der Mischkammer verbunden sind. Mit Hilfe einer Do-
siereinrichtung kann das Mischgut kontinuierlich durch
die Mischkammer hindurch durch eine an dem Statorteil
angeordnete Abgabedffnung geférdert werden.

[0006] Durch die EP 1 627 690 A ist eine Klebstoffpi-
stole zum Auftragen, insbesondere eines Zweikompo-
nentenklebers bekannt, die in einfacher Weise eine brei-
te Spanne von Mischungsverhaltnissen zwischen einer
relativ zédhen Klebstoffkomponente und einer relativ flis-
sigen Klebstoffkomponente in einer Klebstoffpistole er-
moglicht. Diese Klebstoffpistole umfasst einen ersten zy-
lindrischen Behalter, der mit einem ersten Kolben zum
Pressen einer relativ zdhen Klebstoffkomponente aus ei-
nem ersten zylindrischen Behalter versehen ist, einen
zweiten zylindrischen Behélter, der mit einem zweiten
Kolben zum Pressen einer relativ flissigen Klebstoff-
komponente aus dem zweiten zylindrischen Behalter
versehen ist, eine Mischeinheit, in die der erste zylindri-
sche Behalter und der zweite zylindrische Behalter miin-
den, und Antriebsmittel zum Bewegen des ersten und
des zweiten Kolbens, wobei die Antriebsmittel flr eine
gréRere Geschwindigkeitdes ersten Kolbens, als der Ge-
schwindigkeit des zweiten Kolbens ausgelegt sind, wo-
bei der erste zylindrische Behalter einen gréReren Innen-
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durchmesser aufweist, als der zweite zylindrische Behal-
ter.

[0007] Die EP 1570 805 A offenbart eine Vorrichtung
zur Erzeugung eines Gemisches aus mehreren Kompo-
nenten, insbesondere flir zahnmedizinische Zwecke:
Diese Vorrichtung umfasst mindestens zwei Kartuschen,
wobei jede Kartusche eine Komponente des Gemisches
aus mehreren Komponenten und einen Kolben enthalt,
der zum Hinauspressen der Komponente aus der Kartu-
sche eingerichtet ist und eine Antriebsvorrichtung fir die
Kolben, in der die Antriebsgeschwindigkeit einstellbar ist,
wobei die Antriebsvorrichtung einen Schrittmotor auf-
weist. Bei niedrigen Drehzahlen pro Minute soll der
Schrittmotor ein héheres Drehmoment im Vergleich zu
bekannten Gleichstrommotoren bieten, wahrend er auch
hohe Drehzahlen pro Minute zur Verfligung stellt, wenn
auch mit vergleichsweise geringem Drehmoment, was
fur einen schnellen Vortrieb und Riickzug der Kolben
ausreicht.

[0008] Die US 6 499 630 B offenbart eine Anordnung
zum verhaltnisgleichen Ausbringen von zwei oder mehr
flieRfahigen Substanzen, aus zwei oder mehr Spritzen,
von denen zumindest eine auch allein oder in Verbindung
mitanderen Spritzen benutzt wird, insbesondere flir Den-
talzwecke. Nach dieser Anordnung ist vorgesehen, dass
sowohl die Spritzenkdrper als auch die Spritzenkolben
unabhangig von der jeweiligen Kolbenstellung in Vor-
schubrichtung starr durch |6sbare Kupplungseinrichtun-
gen miteinander gekuppelt werden kénnen. Die Kupp-
lungseinrichtungen sind dabei so ausgebildet, dass die
Kolben und/oder die Spritzenkdrper in beliebiger Rela-
tivstellung zueinander in Vorschubrichtung verbunden
werden kdnnen. Diese Anordnung sieht ferner vor, dass
die Spritzenkérper nur in einer vorbestimmten Relativ-
stellung, die den Kolben zugehdrigen Kolbenstangen
aber in einer beliebigen relativen Stellung miteinander
kuppelbar sind.

[0009] In der Praxis hat sich jedoch gezeigt, dass die
mit der Vorrichtung angemischte Spachtelmasse gele-
gentlich noch Inhomogenitaten aufweist. Wenn die
Spachtelmasse an der Oberflache einer Fahrzeugkaros-
serie verspachtelt wird, hartet die Spachtelmasse an den
Stellen, an denen keine Harter-Kkomponente vorhanden
ist, nicht aus. Die Beseitigung derartiger Fehlstellen ist
mit einem relativ groBen Aufwand verbunden, da die
Spachtelmasse durch Schleifen von der Karosserie ab-
getragen und danach die Karosserie erneut verspachtelt
werden muss. Wenn derartige Fehlstellen bei einer Re-
paratur unbemerkt bleiben und die Karosserie danach
lackiert wird, wird es sogar erforderlich, die Stelle neu zu
lackieren. Bleibt die Mischvorrichtung langerfristig auRer
Gebrauch, kann ein Eintrocknen der Spachtelmasse ins-
besondere im Endbereich des Schlauches erfolgen, was
zur Unbrauchbarkeit der Vorrichtung fuhrt. Dartber hin-
aus ist der Schlauch einem erheblichen Verschleill aus-
gesetzt, da wahrend des Betriebes der Vorrichtung in
den Schlauch eine erhebliche Walkarbeit eingebracht
wird. Weiterhin ist die Vorrichtung aufgrund der Press-
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walzen bzw. -rollen sehr aufwendig und platzintensiv.
[0010] Ein weiterer Nachteil ist darin zu sehen, dass
die Zugabe der Harter-Kkomponente zumindest mittels
einer Sichtkontrolle nicht mdglich ist, so dass nicht si-
chergestellt ist, dass eine kontinuierliche Zufuhr der Har-
ter-Komponente in die Binder-Komponente erfolgt.
Eventuelle Massenanteile der Binder-Komponente, wel-
che nicht mit der Harter-Komponente vermengt sind,
kénnen nicht identifiziert werden, wobei durch die ledig-
lich einfache Zufuhr der Harter-Komponente Uber ein in-
nenliegendes Zufuhrrohr unsicher ist, ob Luftblasen in
der Harter-Komponente auftreten.

[0011] Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Geratesystem fir ein homogenes
Vermischen von mindestens zwei Komponenten zur Her-
stellung einer gebrauchsfertigen vollstandig aushartba-
ren Spachtelmasse ohne Lufteinschliisse und zwar unter
Verwendung von zwei funktional zusammenwirkenden
Systemkomponenten, namlich einer Mischvorrichtung
und einer Ausgangssubstanzenzuflihrungseinrichtung
zu schaffen.

[0012] Die Losung dieser Aufgabe ist im Anspruch 1
angegeben.
[0013] Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unter-

ansprichen enthalten.

[0014] Das erfindungsgemafRe Geratesystem zum
Vermischen von zumindest zwei Komponenten, insbe-
sondere von einer Binder-Komponente A und einer Har-
ter-Komponente B, zu einem pastdsen oder fliissigen
Mischgut zur Herstellung einer gebrauchsfertigen
Spachtelmasse fiur die Verspachtelung von Oberflachen,
von beispielsweise Fahrzeugkarosserien, umfasst eine
Tragplatte mit einer Eintritts6ffnung fiir die Zufiihrung der
Binder-Komponente A aus einem auf der Tragplatte an-
geordneten Vorratsbehalter und mit mindestens einer
weiteren Eintrittséffnung fir die Zufiihrung der Harter-
Komponente B aus einem auf der Tragplatte angeord-
neten Vorratsbehalter und mit den Eintritts6ffnungen
Uber Zuflhrungskanéle in der Tragplatte verbundenen
Austrittséffnungen, und eine funktional mit der Tragplatte
verbindbare Mischvorrichtung mit einer der Anzahl der
Austrittséffnungen in der Tragplatte entsprechenden An-
zahl von mit den Austritts6ffnungen korrespondierenden
Eintritts6ffnungen der Mischvorrichtung, die einen hohl-
zylinderartigen Statorteil mit einer in seiner Wand aus-
gebildeten Abgabedffnung flir das Mischgut und einen
in diesem konzentrisch angeordneten um eine Langs-
achse drehbaren Rotorteil mit einer zwischen dem Sta-
torteil und dem Rotorteil ringspaltartig ausgebildeten
Mischkammer aufweist, wobei sich mehrere am Stator-
teil angeformte erste Mischzéhne radial nach innen und
mehrere am Rotorteil angeformte zweite Mischzéhne ra-
dial nach aufen in die Mischkammer hinein erstrecken,
um vermittels einer Rotationsbewegung des Rotorteils
im Statorteil die Mischzahne gegeneinander zu bewe-
gen, um eine Vermischung der Komponenten A und B
zu schaffen, wobei der Statorteil mindestens eine, be-
vorzugterweise zwei mit der Mischkammer verbundene
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Eintritts6ffnungen fur die Harter-Kkomponente B aufweist
und wobei die ersten Mischzéhne auf zumindest einer
ersten Mischzahnebene und die zweiten Mischzéhne auf
zumindest einer zweiten Mischzahnebene angeordnet
sind, wobei die Mischzahnebenen axial in Richtung der
Langsachse etagenartig zueinander versetzt sind, so
dass die zweiten Mischzéhne des Rotorteils in den je-
weiligen Zwischenrdumen der ersten Mischzéhne des
Statorteils radial umlaufen, wobei mehrere Mischzahne-
benen am Rotorteil und/oder am Statorteil vorgesehen
sind, wobei bevorzugt die Anzahl der Mischzahnebenen
am Rotorteil und am Statorteil gleich sind, wobei fir die
funktionelle Verbindung zwischen der Mischvorrichtung
und der Tragplatte der Statorteil an seinem den Eintritts-
6ffnungen abgekehrten Ende eine ringférmige Halterung
tragt, die Befestigungsdurchbrechungen aufweist und
die bajonettartig I6sbar, verriegelbar und drehbar mit
dem Statorteil verbunden ist, wobei die Drehbarkeit ver-
mittels Anschldgen derart begrenzt ist, dass eine Pas-
sung der Eintrittséffnung fir die Binder-Komponente A
in der Mischvorrichtung mit der korrespondierenden Aus-
tritts6ffnung in der Tragplatte und gleichzeitig eine Pas-
sung der Eintrittséffnungen fiir die Harter-Komponente
B in der Mischvorrichtung mit den korrespondierenden
Austrittséffnungen in der Tragplatte erreicht wird.
[0015] DieErfindung schlie3tdie technische Lehreein,
dass die Mischvorrichtung einen hohlzylinderartigen Sta-
torteil und einen in diesem konzentrisch um eine Langs-
achse drehbar aufgenommenen Rotorteil aufweist und
die Mischkammer zwischen dem Statorteil und dem Ro-
torteil ringspaltartig ausgebildet ist, wobei sich mehrere
am Statorteil angeformte erste Mischzahne radial nach
innen und mehrere am Rotorteil angeformte zweite
Mischzéhne radial nach auf3en in die Mischkammer hin-
ein erstrecken, um vermittels einer Rotationsbewegung
des Rotorteils im Statorteil die Mischz&hne gegeneinan-
der zu bewegen und eine Vermischung der beiden Kom-
ponenten zu schaffen, wobei der Statorteil mindestens
eine, bevorzugterweise zwei mit der Mischkammer ver-
bundene Eintrittséffnungen fur die Harter-Komponente
aufweist.

[0016] Die Zufihrung der Binder-Komponente und der
Harter-Komponente mittels einer Steuereinrichtung zur
Mischkammer erfolgt bevorzugt derart, dass vor Beginn
eines jeden Mischprozesses vor dem Zulauf der Binder-
Komponente bzw. vor Beginn des kontinuierlichen
Mischprozesses mit der Drehbewegung der gegenein-
ander laufenden Mischzéhne des Mischers eine Menge
von 0,1 Gramm bis 0,5 Gramm, bevorzugterweise 0,2
Gramm past6se oder fliissige Harter-Komponente in die
Mischkammer eingespritzt wird, woraufhin der Zulauf der
Binder-Komponente und der Zulauf der Harter-Kompo-
nente erfolgt.

[0017] Die Mischvorrichtung besteht als Einheit aus
zwei Bauteilen, namlich dem Statorteil und dem Rotorteil.
Die Binder-Komponente und die Harter-Komponente
werden Uber die jeweiligen Eintritts6ffnungen in die
Mischvorrichtung eingebracht, und geraten unmittelbar
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in die Mischkammer. Aufgrund der Rotationsbewegung
des Rotorteils im ruhenden Statorteil drehen sich die
zweiten Mischzéhne, wo hingegen die ersten Mischz&h-
ne ruhen. Damit wird eine Scherung bzw. Teilung in das
Mischgut eingebracht, so dass die Harter-Komponente
mit der Binder-Komponente zuverlassig vermengt wird.
Die ersten Mischzéhne weisen zumindest eine erste
Mischzahnebene und die zweiten Mischzahne zumin-
dest eine zweite Mischzahnebene auf. Die Mischzahne-
benen sind axial in Richtung der Ladngsachse etagenartig
zueinander versetzt, so dass die zweiten Mischzéhne
des Rotorteils in den jeweiligen Zwischenrdumen der er-
sten Mischzahne des Statorteils radial umlaufen. Insge-
samtkénnen von den ersten Mischzahnen des Statorteils
wenigstens sechs Mischzahnebenen vorgesehen sein,
so dass in den jeweiligen Zwischenrdumen die zweiten
Mischzahne des Rotorteils auf insgesamt sechs Misch-
zahnebenen angeordnet sind. Das Mischgut durchlauft
dabei von der Eintrittsoffnung bis zur Abgabedffnung die
insgesamt sechs Mischzahnebenen der ersten Misch-
zahne sowie die sechs Mischzahnebenen der zweiten
Mischzahne. Auf diese Weise wird die Teilungswirkung
erheblich vergréfRert und eine bessere Durchmischung
der Komponenten erzielt.

[0018] Vorteilhafterweise ist die Abgabedffnung als ra-
dialer Auslass an einem Seitenwandabschnitt des Sta-
torteils ausgefiihrt, wobei die Abgabed&ffnung bevorzugt
kreisférmig ausgefihrt ist und/oder radial mit Bezug zur
Normalen seitlich versetzt zu dieser auf der Mantelflache
des Statorteils zur Seite weisend angeordnet ist. Auf die-
se Weise wird eine definiertere Abgabe des Mischgutes
erreicht.

[0019] Uber die Abgabeéffnung tritt das Mischgut aus
der Mischkammer der Mischvorrichtung wieder aus, wo-
bei die Abgabedffnung fernseitig von den Eintrittsoffnun-
gen angeordnet ist, so dass das Mischgut die gesamte
ringspaltartige Mischkammer durchlduft. Die Strémungs-
bewegung des Mischgutes wird durch eine Druckbeauf-
schlagung der jeweiligen Vorratsbehalter der Kompo-
nenten erzeugt, so dass die Komponenten durch die je-
weiligen Eintrittséffnungen in die Mischkammer hinein-
gedriickt werden. Basierend auf dem Druck bzw. dem
Strdmungsquerschnitt der jeweiligen zugegebenen
Komponenten wird das Mischungsverhaltnis bestimmt.
Die Zuflihrung der Binder-Komponente und der Harter-
Komponente zur Mischkammer wird vermittels einer
Steuereinrichtung vorgenommen, die jedoch noch eine
weitere Aufgabe hat.

[0020] Die GroéRe der Abgabedffnung ist bevorzugt da-
bei so definiert, dass 100 g einer gebrauchsfertigen
Spachtelmasse im Wesentlichen in 10 s abgegeben wer-
den. Besonders bevorzugt betragt der Durchmesser ei-
ner kreisférmigen Abgabedffnung 10mm. Hierdurch Iasst
sich eine bessere Durchmischung der Komponenten er-
reichen.

[0021] Vor Beginn eines jeden Mischprozesses wird
vor dem Zulauf der Binder-Komponente bzw. vor Beginn
des kontinuierlichen Mischprozesses mit der Drehbewe-
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gung der gegeneinander laufenden Mischzahne des Mi-
schers eine Menge von 0,1 Gramm bis 0,5 Gramm, be-
vorzugterweise 0,2 Gramm pastdse oder fliissige Harter-
Komponente in die Mischkammer eingespritzt, woraufhin
der Zulauf der Binder-Komponente und der Zulauf der
Harter-Komponente erfolgt.

[0022] Und diese Einspritzung einer kleinsten Menge
an Harter-Komponente wird ebenfalls von der Steuerein-
richtung ausgeldst und iberwacht. Durch das Einsprit-
zen bzw. Injizieren einer kleinen Menge an pastdser oder
flissiger Harter-Komponente vor oder bei Beginn eines
jeden kontinuierlichen Mischprozesses in die Mischkam-
mer der Vorrichtung werden fehlerhafte Mischergebnis-
se vermieden, denn ohne diese Vorab-Injizierung kommt
es immer zu fehlerhaften Mischergebnissen. Das liegt
daran, dass das Mischungsverhaltnis bis 2 % zu 98 %
von Binder-Komponente und Harter-Komponente be-
tragt. Die Erstmenge, die etwa 1 cm3 betrégt, enthalt
dann entweder gar keinen Harter oder eine so stark re-
duzierte Menge an Harter, dass es zu mangelhaften Aus-
hartungen partiell kommen kann. Ein brauchbares Har-
tungsergebnis wird deshalb mit einem Benzoylperoxid-
Anteil (50 %ige Paste) zwischen 0,8 % bis 5 % erreicht.
Wird dieser Mengenanteil in Uber- oder Unterdosierung
nicht eingehalten, dann entstehen Qualitats-Probleme
beim Mischgut. Die Unterdosierung fiihrt zu nicht ausrei-
chender Endharte. Die Uberdosierung fiihrt zu einer un-
erwlnschten Anreicherung der Binder-Komponente
(Spachtelmasse) mit Weichmacher, der zu etwa 50 % in
der Harterpaste enthalten ist. Werden diese Richtwerte
bei der Aushartung des Endproduktes nicht eingehalten,
dann kommt es zu fehlerhaften Endergebnissen bei der
Lackierung. Aus diesem Grunde ist die erfindungsgema-
Re Losung im Anspruch 1 besonders vorteilhaft, da
brauchbare Hartungs-Ergebnisse erreicht werden.
[0023] Dieser Vorlauf der Einspritzung einer geringen
Menge an Harter-Komponente vor Beginn des eigentli-
chen Zulaufs von Binder-Komponente und Harter-Kom-
ponente flr den Mischprozess ist kein Vorlauf, um ein
verhaltnisgleiches Ausbringen der Binder-Komponente
und der Harter-Komponente zu erreichen, denn die Har-
ter-Komponente darf nicht mehr als 4 % betragen, weil
sonst nicht zulassige Reaktionen eintreten und u. a. auch
eine Peroxid-Bleichwirkung derin der Harter-Komponen-
te enthaltenden Farbpigmente eintreten kann.

[0024] Eine vorteilhafte Ausfihrungsform der vorlie-
genden Erfindung sieht vor, dass die Eintrittséffnungen
direkt in die Mischkammer des Mischers miinden, wobei
die Eintritts6ffnung zur Zufuhr der Harter-Komponente
zweifach vorhanden ist, um eine redundante Belieferung
des Mischgutes mit der Harter-Komponente zu schaffen.
Das Erfordernis von einer redundanten Zufuhr der Har-
ter-Komponente beruht auf der Erkenntnis, dass Inho-
mogenitaten im Mischgut normalerweise durch Luftein-
schllsse in der Harter-Komponente verursacht werden,
die sich auch bei sorgfaltiger Fertigung der Harter-Kom-
ponente in der Praxis nicht sicher vermeiden lassen. Da
die Harter-Kkomponente ein Anteil von weniger als 5 %
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und bevorzugt von nur etwa 2 % am Gesamtvolumen
des Mischgutes aufweist, kdnnen bereits kleinste Luft-
einschlisse in der Harter-Komponente zur Folge haben,
dass in dem Mischgut Stellen vorhanden sind, die keine
Harter-Komponente enthalten und somit nicht aushar-
ten. Da bei der erfindungsgemafen Vorrichtung bevor-
zugt zwei Vorratsbehalter fir die Harter-Komponente
vorgesehen sind und Uber getrennte Zuflihrkandle mit
der Mischkammer verbunden sind, kann fiir den Fall,
dass in einem der Zufiihrkanale eine Luftblase enthalten
sein sollte, der Mischkammer trotzdem tber den zweiten
Zufuhrkanal weiterhin die Harter-Komponente zugefuhrt
werden. Die Gefahr, dass in sdmtlichen Zufiihrkanalen
gleichzeitig Luftblasen der Harter-Komponente enthal-
ten sein sollten, ist um ein Vielfaches geringer und kann
daher vernachlassigt werden. Die Vorrichtung kann bei-
spielsweise fir folgende Bindermittelsysteme verwendet
werden: Polyesterharze (ungesattigt), Peroxyd-Styrol-
Systeme, Epoxid-Harze (zweikomponentig), Polyu-
rethan-Harzsysteme (zweikomponentig), Phenolharz-
Systeme, Silicon-Systeme (zweikomponentig), Acrylat-
Systeme (zweikomponentig) oder Thiocoll-Systeme (Po-
lidisulfid-Systeme).

[0025] Um die Zufuhr der Harter-Komponente mittels
einer Sichtkontrolle kontrollieren zu kénnen, ist vorgese-
hen, dass zumindest der Statorteil aus einem transpa-
renten Material gebildet ist, wobei das transparente Ma-
terial aus der Gruppe der Kunststoffe, umfassend ein Po-
lycarbonat (PC), ein Polymethylmetacrylat (PMMA) und/
oder ein Styrol-Acryl-Nitril (SAN) oder PP in Random-
Qualitat, bevorzugterweise durchsichtig, ausgebildet ist.
Dabei ist es weiterhin von besonderem Vorteil, die Har-
ter-Komponente einzufarben. Durch den transparenten
Statorteil ist die Zufuhr der Harter-Komponente sichtbar,
so dass der Bediener wahrend des Betriebes der Misch-
vorrichtung die Zufuhr der Harter-Komponente sehen-
den Auges kontrollieren kann.

[0026] Der Rotorteil ist vorteilhaft aus Polyoxymethy-
len (POM), auch Polyacetal oder Polyformaldehyd ge-
nannt, gebildet. Dieses Material weil3t bessere Gleitei-
genschaften mit einem Polycarbonat bzw. Polypropylen
(PP) auf.

[0027] Vorteilhafterweise weisen die Mischzéhne je-
weils Stirnseitenflachen auf, welche jeweils in Axialrich-
tung aneinander zugewandt sind, um diese bei einer axi-
alwirkenden Kraft zwischen dem Statorteil und dem Ro-
torteil gegeneinander zu positionieren. Weiterhin sind die
Stirnseitenflachen in Bezug zu einer normal zur Rotati-
onsachse angeordneten Ebene unter einem Winkel o
geneigt, so dass die Stirnseitenflichen wahrend des
Mischvorganges aufeinander abgleiten, ohne dass von
den Mischzahnen Material abtragt und in das Mischgut
gelangt. Dadurchist es mdglich, die Lange des Rotorteils
in Richtung der Rotationsachse kurz zu halten, so dass
nach Gebrauch des Rotorteils bzw. des Statorteils nur
eine entsprechende Restmenge des Mischgutes in der
Mischkammer verbleibt. Die Vorrichtung ermdglicht da-
durch einen geringen Verbrauch der Komponenten.
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Wahrend des Mischvorganges werden die Mischzahne
des Rotorteils und die Mischzéhne des Statorteils durch
den Foérderdruck der Komponenten gegeneinander ge-
driickt, wobei die schrag zueinander verlaufenden Stirn-
seitenflachen aufeinander gleiten, ohne dass von den
Zahnen Werkstoff abrasiv abgetragen wird und in das
Mischgut gelangt. Dabei bilden die Komponenten des
Mischgutes zwischen den aufeinander gleitenden Stirn-
seitenflachen einen dinnen Film, der als Gleitschicht
wirkt. Der Winkel o, unter dem die Mischzahne gegen-
einander der normal zur Rotationsachse angeordneten
Ebene geneigt sind, kann mindestens 5°, gegebenenfalls
10° und bevorzugt mindestens 15° betragen.

[0028] Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform der
Erfindung sieht vor, dass das Statorteil eine Stutzlager-
flache umfasst, an welcher der Rotorteil mit dem an die-
sem angeformten Mischzahnen stirnseitig anliegt und
abgleitet um eine axiale Gleitlageranordnung zu schaf-
fen. Zunachst wird der Rotorteil Uber eine den Eintritts-
6ffnungen abgewandten offenen Endseite in den Stator-
teil eingefiihrt, bis dieser an die Stutzlagerflache mit den
Mischzédhnen anstélt. Dadurch wird eine einseitige axia-
le Lagerung des Rotorteils im Statorteil ermdglicht. Die
Geometrie des Rotorteils ist derart angepasst, so dass
die zweiten Mischzahne des Rotorteils beim stirnseitigen
Anschlag der Mischzéhne an die Stitzlagerflache in den
jeweiligen Zwischenrdumen der ersten Mischzahne des
Statorteils liegen. Die axiale Abstiitzung des Rotorteils
erfolgtin der Fligerichtung des Rotorteils in den Statorteil
gegen die Stutzlagerflache, wobei bei einem Axialspiel
in Richtung der Offnung des Statorteils die Gefahr be-
steht, dass die ersten und zweiten Mischzahne aneinan-
der geraten. Aufgrund der Stirnseitenflachen, welche un-
ter einem Winkel oo angeordnet sind, wird der Rotorteil
in Richtung der Flgerichtung, aus der der Rotorteil in
den Statorteil eingeschoben wird, gegen die Stitzlager-
flache zurlickgefihrt.

[0029] Vorteilhafterweise weist der Rotorteil endseitig
Vorspriinge auf, welche in die Eintritts6ffnung zur Zufuhr
der Binder-Komponente hineinragen und mit der Rotati-
on des Rotorteils mitrotieren, um die Thixotropie der Bin-
der-Komponente bereits im Zuflihrkanal der Eintrittsoff-
nung zu reduzieren. Bei der Zufiihrung der Binder-Kom-
ponente in die Mischkammer wird somit die Thixotropie
der Binder-Komponente voribergehend reversibel zer-
stort, wodurch sich die Harter-Komponente besser in die
Binder-Komponente verteilt, insbesondere wenn in ei-
nem der Zufiihrkanale fir die Harter-Komponente einmal
eine Luftblase angeordnet sein sollte und dadurch der
Mischkammer nur noch eine entsprechend reduzierte
Menge der Harter-Komponente zugefiihrt werden kann.
[0030] Beispielsweise muss bei einer Polyester-Bin-
der-Komponente der Abstand zwischen der Harter-Kom-
ponente und der Binder-Komponente in dem Mischgut
deutlich geringer als 0,5 mm sein, damit eine gleichma-
Rige Hartung des Mischgutes erreicht wird und keine Be-
reiche im Mischgut verbleiben, in denen die Hartung aus-
fallt. Die Vorspriinge sind derart am Rotorteil angeformt,
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dass diese zumindest teilweise innerhalb der Eintrittsoff-
nung fir die Binder-Komponente rotieren, und in diese
die Bewegungsenergie einbringen.

[0031] Durch die Einbringung der Bewegungsenergie
reduziert sich die FlieRfahigkeit, insbesondere bei nied-
rigen Temperaturen, die abhangig vom Einsatzort deut-
lich unter 12° liegen kdnnen, so dass vermittels der Ein-
richtung zur Reduzierung der Thixotropie der vorgese-
hene Forderdruck zur Einfiihrung der Binder-Komponen-
te dennoch ausreicht. Durch das Einbringen der Bewe-
gungsenergie kann die Thixotropie der Binder- Kompo-
nente reversibel abgeschwécht oder sogar véllig besei-
tigt werden.

[0032] Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung
sieht vor, dass der Rotorteil eine endseitig offene, hohl-
zylinderartige Ausnehmung aufweist, in welche ein Kern
geometrieangepasst einsetzbar ist, vermittels dessen
der Rotorteil antreibbar ist. Der Rotorteil weist einen
Hohlraum auf, welcher einseitig offen ist. Durch die hohl-
zylinderartige Offnung bzw. Ausnehmung ist der Kern
einsetzbar, um den Rotorteil mittels einer Rotationsbe-
wegung anzutreiben. Der Kern kann dabei beispielswei-
se mit einem Motor in Verbindung stehen, um die Dreh-
bewegung in den Rotorteil einzuleiten. Zur Ubertragung
des Drehmomentes ist vorgesehen, dass die Ausneh-
mung vom Kérper des Rotorteils radial nach innen ver-
laufende Rastrippen aufweist, welche in entsprechende
Aussparungen im Kern einrasten, die im Kern vorgese-
hen sind. Vorzugweise kénnen acht Rastrippen vorge-
sehen sein, wobei auch eine andere Anzahl von Rastrip-
pen ausreichend bzw. erforderlich ist. Die Ubertragung
des erforderlichen Antriebsdrehmomentes auf den Ro-
torteil kann alternativ zu den vorgesehenen Rastrippen
auch durch ein Polygon erfolgen, welches beispielsweise
nach Art eines Sechskant-Inbus-Systems ausgebildet
sein kann.

[0033] Vorteilhafterweise weist der Rotorteil Dichtlip-
pen auf, um die Mischkammer zwischen dem Rotorteil
und dem Statorteil abzudichten und ein Austreten des
Mischgutes zu verhindern. Die Dichtlippen sind als um-
laufende Vorspriinge endseitig am Rotorteil vorgesehen,
und grenzen mit einem SpielmaR bzw. einem Uber-
gangsmalf an die Innenwandung des Statorteils an, um
eine Abdichtung der Mischkammer zu schaffen. Dabei
kénnen mehrere Dichtlippen vorgesehen sein, um die
Dichtwirkung zu verbessern. Im Bereich der Mischkam-
mer weist der Rotorteil einen ersten AuRendurchmesser
auf, welcher zugleich die innere Wandung der Misch-
kammer bildet. Ein zweiter Durchmesser beginnt mit der
Anordnung der Dichtlippen, wobei dieser groRer ist als
der erste Durchmesser im Bereich der Mischkammer.
Die Abgabeéffnung im Statorteil ist auf der Hohe der
Mischkammer angeordnet, so dass das Mischgut im
Endbereich des kleineren ersten Durchmessers aus der
Mischkammer austreten kann. Erst nach der Durchmes-
sererweiterung sind die Dichtlippen angeordnet, so dass
ein Austreten des Mischgutes durch die Dichtlippen auf
dem vergrofRerten Durchmesser vermindert wird.
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[0034] Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung
siehtvor, dass der Statorteil zumindest eine tellerformige
Anformung am AuRenumfang aufweist, wobei zumindest
eine der tellerférmigen Anformungen eine halbmondfér-
mige Rastkontur umfasst, in die beim Einsetzen der
Mischvorrichtung ein Stiftelement eingreift, um die radia-
le Position der Abgabedffnung im Statorteil zu sichern.
Vorzugsweise befindet sich die Abgabe6ffnung in einer
vertikalen nach unten gerichteten Position, so dass der
Bediener das einsatzfertige Mischgut in einem Behalter
aufnehmen kann. Das Stiftelement kann an einer Halte-
rung bzw. Aufnahmeeinrichtung fir die Mischvorrichtung
angeordnet sein, so dass die Mischvorrichtung, welche
zunachst aus dem in dem Statorteil gefiigten Rotorteil
besteht, auf den Kern geschoben wird, welcher ebenfalls
an der Aufnahmeeinheit angeordnetist. Das Stiftelement
sichert somit den Statorteil gegen ein Verdrehen, um zu
gewahrleisten, dass die Ausgabedffnung fiir das Misch-
gut in der vertikal nach unten gerichteten Position ver-
bleibt.

[0035] Die tellerférmigen Anformungen wirken als Sta-
bilisierungskragen, die gleichzeitig als Griff fur die Auf-
nahme der Mischvorrichtung durch den Bediener dienen
kdénnen, um zu verhindern, dass beim Wechseln des Mi-
schers die Hande des Bedieners verschmutzen. Die
halbmondférmige Ausnehmung kann alternativ als Boh-
rung ausgefihrt sein, so dass sich der Stiftin die Bohrung
hinein erstreckt. Gemaf dem vorliegenden Ausfiihrungs-
beispiel sind drei tellerformige Anformungen vorgese-
hen, wobei zumindest zwei der drei Anformungen mate-
rialeinheitlich in die Abgabedffnung libergehen, und die
halbmondférmige Rastkontur an der endseitig angeord-
neten dritten tellerformigen Anformung vorgesehen ist.
Alternativ kann die halbmondférmige Rastkontur jedoch
auch in jeder der tellerférmigen Anordnung vorgesehen
sein.

[0036] Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung
sieht vor, dass der Rotorteil einen zylinderférmigen La-
gerabschnitt aufweist, um im Statorteil zur radialen La-
gerung eine Gleitlageranordnung zu schaffen. Der La-
gerabschnitt ist als zylinderférmiger Abschnitt auflensei-
tig im Rotorteil vorgesehen, und ist in einem zylinderfor-
migen Innenkonturabschnitt im Statorteil einsetzbar und
bildet eine Gleitlageranordnung. Somit ist der Rotor axial
Uber die Stltzlagerflache bzw. die Stirnseitenflaichen der
Mischzéhne gelagert und radial vermittels des Lagerab-
schnittes gelagert.

[0037] Vorteilhafterweise ist zwischen den Dichtlippen
ein Hohlraum ausgebildet, um ein Auffangen von durch
die Dichtlippen hindurch tretendem Mischgut zu ermég-
lichen. Weiterhin weist der Statorteil im zylindrischen Ab-
schnitt des Hohlraumes umfangseitig zumindest eine
Austritts6ffnung auf, um ein Austreten von Mischgut sei-
tens des zylinderférmigen Lagerabschnittes zu verhin-
dern. Aufgrund des Druckes des Mischgutes in der
Mischkammer kann es vorkommen, dass Mischgut den-
noch durch die Dichtlippen hindurch austreten kann. Um
zuverhindern, dass das Mischgut endseitig aus dem Sta-
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torteil bzw. aus der Mischvorrichtung austritt, ist ein Hohl-
raum vorgesehen, um austretendes Mischgut aufzuneh-
men. Sollte der Hohlraum mit Mischgut gefillt sein, kann
dieses durch die Austrittsdffnrungen austreten, um end-
glltig ein Austreten des Mischgutes aus dem Bereich
des zylindrischen Lagerabschnittes zu verhindern. Vor-
zugsweise sind zwei Austritts6ffnungen angeordnet, wo-
bei auch eine einzige Austritts6ffnung vorzugsweise im
Bereich der Abgabe6ffnung vorgesehen sein kann.
[0038] Zur Halterung der Mischvorrichtung an der
Tragplatte tragt der Statorteil der Mischvorrichtung an
seinem den Eintrittséffnungen abgekehrten Ende eine
ringférmige Halterung, die Befestigungsdurchbrechun-
gen aufweist und die bajonettverschlussartig I6sbar und
drehbar mit dem Statorteil verbunden ist, wobei die Dreh-
barkeit vermittels Anschldgen derart begrenzt ist, dass
eine Passung der Eintritts6ffnung fiir die Binder-Kompo-
nente A mitder Zufihrung der Binder-Komponente A und
gleichzeitig eine Passung der beiden Eintrittséffnungen
fur die Harter-Komponente B mit den Zuflihrungen der
Harter-Komponente B erreicht wird.

[0039] Die ringférmige Halterung weist zwei sich ge-
geniberliegende parallel zum umlaufenden Rand der
Halterung bogenformig verlaufende, schlitzférmige
Durchbrechungen auf, von denen jede Durchbrechung
zwei Fuhrungsabschnitte mit unterschiedlichen Breiten
aufweist, von denen der jeweils breitere Flhrungsab-
schnitt zum Einflhren eines am unteren umlaufenden
Rand des Statorteils angeformten L-férmigen Fihrungs-
nocken ausgebildet ist, wobei die Breite des breiteren
FUhrungsabschnittes der Lange des freien abgewinkel-
ten Schenkels des Fiihrungsnockens entspricht, und von
denen der jeweils schmalere Fihrungsabschnitt eine
Breite aufweist, die der Starke des an dem unteren um-
laufenden Rand des Statorteils angeformten und parallel
zur Langsrichtung der Mischvorrichtung verlaufenden
Schenkels des L-fdrmigen Fuhrungsnockens entspricht.
[0040] Der auRenliegende Wandbereich des schma-
leren Fihrungsabschnittes weist dabei eine Ausneh-
mung auf, deren Tiefe in etwa der Starke des abgewin-
kelten Schenkels des L-férmigen Flihrungsnockens ent-
spricht.

[0041] Des weiteren wird die erfindungsgemafe Auf-
gabe durch ein Gerat zur Herstellung einer gebrauchs-
fertigen Spachtelmasse fir die Verspachtelung von
Oberflachen, von beispielsweise Fahrzeugkarosserien,
erreicht, die mit einer vorher beschriebenen Mischvor-
richtung mit wenigstens einer auf einer Tragplatte ange-
ordneten Aufnahme fir einen Vorratsbehélter einer Bin-
derkomponente und wenigstens einer auf einer Tragplat-
te angeordneten Aufnahme fir einen Vorratsbehalter ei-
ner Harterkomponente und wenigstens jeweils einer ei-
nem Vorratesbehalter zugeordneten und bevorzugt je-
weils mit einem Hydraulikzylinder verbundenen Kolben-
stange versehen ist, wobei ein Anbring- und Fiihrungs-
element fir die Kolbenstangen oberhalb der
Vorratsbehélter vorgesehen ist, und wobei das Anbring-
und Fihrungselement mit der Tragplatte tUber Streben
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verbunden ist, wobei die Streben auf gegenlberliegen-
den Seiten vorgesehen sind.

[0042] Auf diese Weise lasst sich eine héhere Misch-
genauigkeit des Geréats erzielen, da Verformungen des
Gerats wahrend des Mischbetriebs minimiert werden,
wodurch eine Reduzierung der Federwirkung innerhalb
des Geréts auf bis zu 2/100 mm erzielbar ist.

[0043] Weiterhin ist vorteilhaft, dass wenigstens eine
zu 6ffnende, bevorzugt transparente Schutzabdeckung
zur Abdeckung der Vorratsbehalter vorgesehen ist, wo-
bei besonders bevorzugt ein Schutzschalter in Wirkver-
bindung mit Schutzabdeckung und dem Gerét vorgese-
hen ist, der das Gerat abschaltet, wenn die Schutzab-
deckung geoffnet ist. Auf diese Weise wird die Betrieb-
sicherheit des Geréats erhoht.

[0044] Danach besteht die Erfindung aus einem Ge-
ratesystem aus zwei miteinander kombinierbaren Kom-
ponenten, namlich der Tragplatte mit den Eintritts6ffnun-
gen und den Austritts6ffnungen fur die Binder-Kompo-
nente A und die Harter-Komponente B und der Misch-
vorrichtung mit den Eintritts6ffnungen fir die dosierte
Binder-Komponente A und die dosierte Harter-Kompo-
nente B, wobei mit erfindungswesentlich die Ausgestal-
tung der Mischvorrichtung in Verbindung mit ihrer ring-
férmigen Halterung zur Schaffung einer bajonettartigen
Verbindung derart ist, dass die Mischvorrichtung mit der
Tragplatte derart verbindbar ist, dass im eingesetzten
Zustand der Mischvorrichtung deren Eintrittséffnungen
fur die Ausgangssubstanzen in funktionaler Wirkverbin-
dung mitden Austritts6ffnungen in der Tragplatte stehen,
wobei eine luftdichte Verbindung geschaffen wird, um
ein seitliches Austreten und ungewolltes Ausharten oder
Verkrusten der Komponenten A und B zu vermeiden. Der
Erfindungsgedanke wird demnach verwirklicht durch die
beiden Systemkomponenten, ndmlich dem eigentlichen
Gerat mit der speziell ausgebildeten Tragplatte und der
Mischvorrichtung, die mit ihren Eintrittséffnungen in die
Austrittséffnungen der Tragplatte so zentriert einsetzbar
ist, dass die Eintrittséffnungen der Mischvorrichtung im-
mer mit den Austrittséffnungen der Tragplatte so fluch-
ten, dass ein einwandfreier Zulauf der beiden Kompo-
nenten A und B in die Mischvorrichtung gewahrleistet ist.
Beide Systemkomponenten sind erfindungswesentliche
Teile, weil sie Uber die Bajonettverriegelung zusammen-
wirken.

[0045] Weitere, die Erfindung verbessernde Malinah-
men sind in den Unteranspriichen angegeben oder wer-
den nachfolgend gemeinsam mit der Beschreibung eines
bevorzugten Ausflhrungsbeispiels der Erfindung an-
hand der Figuren ndher dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine schaubildliche Ansicht des Geratesy-
stems zur Herstellung einer gebrauchsferti-
gen Spachtelmasse fir die Verspachtelung
von Oberflachen z. B. von Fahrzeugkarosse-
rien mit einer Vorrichtung aus einem Statorteil
und einem Rotorteil zum Vermischen von
mehreren Komponenten und einer Tragplatte
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fur die Zufihrung der Komponenten zu der
Mischvorrichtung,

eine schaubildliche Ansicht des Geratesy-
stems mit einer aus zwei Uber eine Querstre-
be verbundene Saulen bestehenden Halte-
rung fiir die Kolbenstangen und ihre Antriebe
und mit einer gedffneten Schutzabdeckung,
eine schaubildliche Ansicht des Geratesy-
stems mit einer aus zwei Uber eine Querstre-
be verbundene Saulen bestehenden Halte-
rung fiir die Kolbenstangen und ihre Antriebe
und mit der geschlossenen Schutzabdek-
kung,

eine schaubildliche Ansicht eines Teils des
Geratesystems zur Herstellung einer ge-
brauchsfertigen Spachtelmasse mit in die
Tragplatte eingesetzter Mischvorrichtung,
eine schaubildliche Ansicht der plattenférmi-
gen Tragplatte,

eine schaubildliche Ansicht der aus dem Sta-
torteil und dem Rotorteil bestehenden Misch-
vorrichtung mit steuerbaren Zufiihrungen fiir
eine Binder-Komponente und zwei Harter-
Komponenten aus mit der Mischkammer ver-
bundenen Vorratsbehaltern, wobei der Sta-
torteil an seinem den Zuflhrungen fir die
Komponenten abgekehrten Ende eine mit
dem Statorteil Idsbar verbundene und mitdem
Geréat fest verbundene ringférmige Halterung,
eine vergrofRerte Ansicht von oben auf die
ringférmige Halterung,

eine vergrofRerte Ansicht von unten auf die
ringférmige Halterung,

einen senkrechten Schnitt gemaR Linie V-V
in Fig. 4,

eine Ansicht von unten auf den Statorteil der
Mischvorrichtung, mit den in die Halterung
eingreifenden Flhrungsnocken,

eine Seitenansicht eines Teils des Statorteils
mit den angeformten Fihrungsnocken,

eine schaubildliche Explosionsdarstellung
der Mischvorrichtung mit dem Statorteil und
dem Rotorteil,

eine schaubildliche Ansicht des Stators der
Mischvorrichtungen mit den Zufihrungen fir
die Binder-Komponente und fiir die Harter-
Komponente,

eine Ansicht der Mischvorrichtung, in der der
Rotorteil im Statorteil eingesetzt ist und der
Statorteil geschnitten dargestellt ist,

einen Querschnitt durch die Mischvorrichtung
mit geschnittenem Statorteil sowie geschnit-
tenem Rotorteil,

einen Langsschnitt durch den Statorteil,
eine Draufsicht auf den Statorteil, wobei die
Draufsicht endseitig aus Richtung der Ein-
trittséffnungen erfolgt,

eine Seitenansicht des Rotorteils der Misch-
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vorrichtung und

einen Teilquerschnitt durch den Rotorteil so-
wie dem Statorteil entlang einer ringférmig
umlaufenden Mischzone innerhalb der Misch-
kammer, wobei die Zahne des Statorteils
schraffiert und die Z&hne des Rotorteils un-
schraffiert dargestellt sind.

Fig. 15

[0046] Bei den Figuren handelt es sich lediglich um
eine beispielhafte technische Ausfiihrung der vorliegen-
den Erfindung.

[0047] DasinFig. 1dargestellte Geratesystem 100 zur
Herstellung einer gebrauchsfertigen Spachtelmasse fiir
die Verspachtelung von Oberflachen, beispielsweise sol-
cher von Fahrzeugkarosserien, durch Vermischen einer
Binder-Komponente A mitmindestens einer Harter-Kom-
ponente B umfasst als eine Systemkomponente eine in
einem Geratebauteil 300 angeordnete plattenférmige
Tragplatte 104 mit einer Eintritts6ffnung 217a fur die Zu-
fuhrung der Binder-Komponente A und bei dem in der
Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispiel mit zwei
Eintritts6ffnungen 217b, 217°b fur die Zufiihrung der Har-
ter-Komponente B aus auf der Tragplatte 104 angeord-
neten Vorratsbehaltern 90, 91, 92 und mit einer der An-
zahl der Eintrittsdffnungen 217a, 217b, 217’b entspre-
chenden Anzahl von Austrittséffnungen 227a, 227b,
227’b, die Uber Zufiihrungskanale 237a, 237b, 237’b mit-
einander verbunden sind, und als weitere Systemkom-
ponente eine Mischvorrichtung 1.

[0048] Der Geratebauteil 300 umfasst einen Standful
101 mit einem Antriebsmotor 102, und eine Halterung
103 fiir eine Mischvorrichtung 1, die aus einem Statorteil
16 und einem Rotorteil 19 besteht, wobei zwischen den
beiden zylindrischen Teilen 16 und 19 ein Ringspalt aus-
gebildet ist, der die eigentliche Mischkammer 14 bildet.
Der Standful® 101 weist eine Tragplatte 104 zur Aufnah-
me eines Vorratsbehalters 90 fir die Binder-Komponen-
te A und bei der in Fig. 1, 2, 10 und 12 gezeigten Aus-
fihrungsform zwei Vorratsbehalter 91, 92 fiir eine Harter-
Komponente B, B1 auf. Es kénnen auch mehr als zwei
Vorratsbehélter fur die Harter-Komponente B vorgese-
hen sein. Die Vorratsbehalter 90, 91, 92 sind rutschfest
und ortsfest auf der Tragplatte 104 positioniert. Die Aus-
trittsoffnungen der Vorratsbehalter 90, 91, 92 korrespon-
dieren mit Eintritts6ffnungen 217a, 217b, 217’b in der
Tragplatte 104. Diese Eintritts6ffnungen 217a, 217b,
217’b stehen Uber Zufiihrungskanale 237a, 237b, 237’b
in der Tragplatte 104 mit in der Tragplatte 104 ausgebil-
deten Austritts6ffnungen 227a, 227b, 227°b in Verbin-
dung, die wiederum mit Eintrittséffnungen 17a, 17b, 17°’b
von stutzenartigen Einflihrungen der Mischvorrichtung 1
korrespondieren, wenn die Mischvorrichtung 104 an die
Tragplatte 104 angesetzt und an dieser verriegelt ist, so
dass aus den Vorratsbehaltern 90, 91, 92 herausgepres-
ste Binder-Komponente A und Harter-Komponente B, B1
Uber die Zuflhrungskanale 237a, 237b, 237’b durch die
Austrittséffnungen 227a, 227b, 227°b in der Tragplatte
104 den Eintrittséffnungen 17a, 17b, 17’b der Mischvor-
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richtung 1 zugefihrt wird, wenn das Geratebauteil 300
in Betrieb genommen wird (Fig. 2 und 2A). Vermittels
motorisch betreibbarer Hydraulikzylinder 110, 111, 112
werden in den Vorratsbehaltern 90, 91, 92 gehaltene Kol-
benstangen betrieben, deren freie Enden plattenférmige
Kolben tragen, so dass bei Betrieb der Hydraulikzylinder
110, 111, 112 die Kolbenstangen mit den in den Innen-
rdumen der Vorratsbehalter 90, 91, 92 liegenden Kolben
in Kolbenstangenléngsrichtung bewegt werden, um die
Inhalte der Vorratsbehalter 90, 91, 92 in die Mischvor-
richtung 1 zu pressen. Die Betatigung des Motors 102,
d. h. das Ein- und Ausschalten, wird Uber den Betati-
gungshebel 115 gesteuert, so dass die hergestellte
Spachtelmasse in der jeweils gewlinschten Menge auf
einen Spachtel SP entnommen werden kann (Fig. 1 und
2).

[0049] Zur Fihrung und Halterung der Kolbenstangen
ist eine obere Querstrebe 108 mit einer Seitenfiihrung
109 vorgesehen. An der Querstrebe 108 sind eine vor-
dere sdulenartige Seitenstrebe 106 und eine hintere sau-
lenartige Seitenstrebe 107 vorgesehen, wodurch eine
hohe Geratestandfestigkeit und Biegefestigkeit erreicht
wird. An den Seitenstreben angeordnet sind Scharniere
oder Rastelemente (nicht dargestellt) zur Aufnahme ei-
ner transparenten Schutzabdeckung 200 zur Abdeckung
des Bereiches zwischen der Tragplatte 104 und der obe-
ren Querstrebe 108, um die Sicherheit des Bedieners
des Geratebauteils 300 zu gewahrleisten. An der Seiten-
strebe 106 ist ein Kontaktschalter 113 als Sicherheits-
schalter vorgesehen, der das Geratebauteil 300 vollstan-
dig abschaltet, sollte die Abdeckung nicht geschlossen
sein (Fig. 1A und 1B). Diese Schutzabdeckung 200 be-
steht aus einem glasklaren oder durchsichtigen Kunst-
stoff, bevorzugterweise aus Vitak (Handelsname).
[0050] Das in Fig. 1 gezeigte Gerat 100 umfasst eine
Mischvorrichtung 1 zum Mischen von zwei Komponen-
ten, wobei Uiber den Vorratsbehélter 90 die Binder-Kom-
ponente A und Uber zwei Vorratsbehalter 91, 92 die Har-
ter-Komponente B, B1 zugefiihrt wird.

[0051] Die in Fig. 9, 9A und 10 dargestellte und als
Einweg-Bauteil ausgebildete Mischvorrichtung 1 um-
fasst einen Statorteil 16 und einen Rotorteil 19. Der Ro-
torteil 19 ist in den Statorteil 16 eingesetzt und drehbar
in diesem gelagert. Bei C greift der Antrieb fur den Ro-
torteil 19 an (Fig. 9). Zur Zufiihrung des Mischgutes weist
der Statorteil 16 Eintrittséffnungen 17a, 17b und 17’b auf,
wobei durch die Eintrittséffnung 17a die Binder-Kompo-
nente A und durch die beiden Eintrittséffnungen 17b und
17’b die Harter-Komponenten B, B1 zugefihrt wird. Zur
Verdeutlichung der Zufuhr der drei Komponenten sind
jeweilige Pfeile mit A, B und B’ gekennzeichnet. Der Ro-
torteil 19 ist um eine Langsachse 20 drehbar gelagert,
wobei endseitig am Rotorteil 19 Vorspriinge 22 vorgese-
hen sind, welche mit dem Rotorteil 19 mitrotieren und
sich in die Eintrittséffnung 17a hinein erstrecken. Damit
wird eine Erhdhung der Fliel3fahigkeit der thixotropen
Binder-Komponente A bewirkt, wobei die Vorspriinge 22
mehrfach am Rotorteil 19 endseitig angebracht sind.
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[0052] Der Antrieb des Rotorteils 19 der Mischvorrich-
tung erfolgt Uber eine in der Zeichnung nicht dargestellte
und in der Tragplatte 14 angeordnete Antriebseinrich-
tung, bei der es sich bevorzugterweise um einen elek-
tromotorischen Antrieb handelt, dessen Antriebswelle in
ihrem freien Ende so ausgebildet ist, dass eine Kopplung
mit dem Antriebsstutzen 2 des Rotorteils 19 der Misch-
vorrichtung erfolgen kann, wenn die Mischvorrichtung 1
auf die Tragplatte 104 gestellt und an dieser verriegelt
wird. Die Kopplung des Antriebes mit dem Antriebsstut-
zen 2 des Rotorteils 19 ist in Fig. 9 durch den Pfeil X1
angedeutet.

[0053] Eine weitere Mdglichkeit zur Halterung der
Mischvorrichtung 1 an dem Gerat 1 besteht darin, dass
an der Halterung 103 des StandfuRes 101 oder an der
Tragplatte 104 des Gerates 1 die Mischvorrichtung 1 an-
gebracht wird, wobei dann diese Halterung 103 die An-
triebseinrichtung fir den Rotorteil 19 aufnimmt.

[0054] Die Befestigung und Halterung der Mischvor-
richtung 1 an der Tragplatte 104 des Gerates 100 erfolgt
mittels einer ringférmigen Halterung 120. Hierzu tragt der
Statorteil 16 an seinem den Eintrittséffnungen 17a, 17b,
17’b abgekehrten Ende 16a die ringférmige Halterung
120, die Befestigungsdurchbrechungen 121 aufweist
und die bajonettverschlussartig I6sbar und drehbar mit
dem Statorteil 16 verbunden ist, wobei die Drehbarkeit
der Mischvorrichtung vermittels Anschlagen 122, 123;
122a, 123a derart begrenzt ist, dass eine Passung der
Eintritts6ffnung 17a fiir die Binder-Komponente A mit der
Zufuhrung der Binder-Komponente A und gleichzeitig ei-
ne Passung der beiden Eintrittséffnungen 17b, 17°b fir
die Harter-Komponente B mit den Zufiihrungen flr die
Harter-Komponente B erreicht wird.

[0055] Diese ringférmige Halterung 120 weist zwei
sich gegeniberliegende bogenférmig verlaufende,
schlitzférmige Durchbrechungen 125, 135 auf, von de-
nen jede Durchbrechung 125, 135 zwei Filhrungsab-
schnitte 125a, 125b, 135a, 135b mit unterschiedlichen
Breiten aufweist, von denen der jeweils breitere Fiih-
rungsabschnitt 125a, 135a zum Einflhren eines von zwei
am unteren umlaufenden Rand 16a des Statorteils 16
angeformten L-férmigen Fihrungsnocken 140, 140’ aus-
gebildet ist, wobei die Breite des breiteren Flihrungsab-
schnittes 125a; 135a der Lange des freien abgewinkelten
Schenkels 140a, 140’a des Fiihrungsnockens 125, 135
entspricht und von denen der jeweils schmalere Fih-
rungsabschnitt 125b, 135b eine Breite aufweist, die der
Starke des an dem unteren umlaufenden Rand 16a des
Statorteils 16 angeformten und parallel zur Langsrich-
tung der Mischvorrichtung 1 verlaufenden Schenkels
140b, 140’b des L-férmigen Fihrungsnockens 140, 140’
entspricht.

[0056] Der jeweils auRenliegende Wandbereich 125¢,
135c des schmaleren Fluhrungsabschnittes 125b, 135b
weist unter Ausbildung zungenartiger Randbereiche
127, 137 stegartige Wandabschnitte 125d, 135d auf, so
dass nutenartige Ausnehmungen gebildet werden, deren
Tiefe in etwa der Starke des abgewinkelten Schenkels
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140a, 140’a des L-férmigen Fuhrungsnockens 140, 140’
entspricht.

[0057] Die ringférmige Halterung 120 besteht aus ei-
nem Kunststoff oder einem Metall.

[0058] Dieringférmige Halterung 120 wird wie folgt ein-
gesetzt: An der Halterung 103 des Standfufes 101 des
Geratebauteils 300 oder an der Tragplatte 104 wird die
ringférmige Halterung 120 derart befestigt, dass die
schlitzartigen Durchbrechungen 125, 135 mit ihren brei-
teren Fuhrungsabschnitten 125a, 135a und mit ihren
schmaleren Flihrungsabschnitten 125b, 135b der Misch-
vorrichtung 1 zugekehrt sind (Fig. 4). Nach der Befesti-
gung der ringférmigen Halterung 120 wird die Mischvor-
richtung 1 in der Weise auf die Halterung 120 aufgesetzt,
dass die L-formigen Fihrungsnocken 140, 140’ der
Mischvorrichtung 1 durch die breiteren Fihrungsab-
schnitte 125a, 135a der schlitzférmigen Durchbrechun-
gen 125, 135 hindurchgefiihrt werden. Daraufhin wird die
Mischvorrichtung 1 um ihre Langsachse verdreht, bis die
freien Schenkel 140a, 140’ der L-férmigen Flhrungsnok-
ken 140, 140’ an den Enden der schmaéleren Fuhrungs-
abschnitte 125b, 135b der schlitzférmigen Durchbre-
chungen 125, 135 anschlagen. Dabei Untergreifen die
freien Schenkel 140a, 140’a des L-férmigen Flhrungs-
nockens 140, 140’ die zungenartigen Randbereiche 127,
137 der schmaleren Flihrungsabschnitte 125b, 135b, die
benachbart zum umlaufenden Rand der ringférmigen
Halterung 120 verlaufen (Fig. 6). Die Mischvorrichtung 1
ist somit bajonettverschlussartig an der ringférmigen Hal-
terung 120 und somit an der Halterung 103 des Stand-
fuBes 101 des Geratebauteils 300 gehalten. Bei einem
Verdrehen der Mischvorrichtung 1 im entgegengesetz-
tem Sinn wird der Bajonettverschluss entriegelt und die
Mischvorrichtung 1 kann dem Gerat 100 entnommen
werden, um eine gebrauchte Mischvorrichtung 1 gegen
eine neue Mischvorrichtung austauschen zu konnen.
Durch diese Art der Halterung der Mischvorrichtung 1 an
dem Geratebauteil 300 wird erreicht, dass nach dem Ein-
setzen der Mischvorrichtung 1 in die ringférmige Halte-
rung 120, dass die Drehbarkeit der Mischvorrichtung 1
vermittels der Anschlage 122, 123, 122a, 123a an den
Enden der schlitzartigen Durchbrechungen 125, 135 der
ringférmigen Halterung 120, 130 derart begrenzt wird,
dass eine Passung der Eintritts6ffnung 17a fiir die Bin-
der-Komponente A mit der Zufiihrung fir die Binder-
Komponente A und gleichzeitig eine Passung der beiden
Eintritts6ffnungen 17b, 17’b flr die Harter-Komponente
B mit den Zuflihrungen fir die Harter-Kkomponenten B,
B1 erreicht wird (Fig. 3).

[0059] Durch die Vorspriinge 22 am Ende des Rotor-
teils 19 wird Bewegungsenergie in die Binder-Kompo-
nente A eingebracht, um deren Thixotropie reversibel zu
zerstoren, die Binder-Komponente A kann sich dadurch
beim Eintritt in eine nachfolgend angeordnete Mischkam-
mer 14 gleichmaRiger mit den beiden Harter-Komponen-
ten B und B1 vermischen. Die Mischkammer 14 ist zwi-
schen dem Rotorteil 19 sowie dem Statorteil 16 rings-
paltartig ausgebildet. Die zu vermischenden Komponen-
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ten A, B und B1 werden derart in die Mischvorrichtung 1
zugefihrt, dass sie sich erst im inneren der Mischkam-
mer 14 miteinander verbinden. Dadurch bleiben nach
dem Beenden des Mischvorganges und dem Trennen
der Mischvorrichtung 1 von einer entsprechenden Basis-
station alle Mischgutreste in der Mischvorrichtung 1. Die-
se ist als Einwegteil ausgestaltet, welches nach Ge-
brauch entsorgt und durch ein entsprechendes Neuteil
ersetzt wird. Uber die beiden Eintrittséffnungen 17b und
17’b wird die Harter-Komponente B und B1 der Misch-
kammer 14 zugefihrt, in der die Harter-Komponenten
mit der Binder-Komponente A vermischt. Dabei erfolgt
die Zufiihrung der Komponenten A, B und B1 in folgender
Reihenfolge: Zuerst wird eine geringe Menge an Harter-
Komponente B der Mischkammer zugefiihrt. Danach
werden gleichzeitig die Binder-Komponente A und die
Harter-Komponente B1 zugefihrt, so dass die in die
Mischkammer gelangende Binder-Komponente A aufdie
sich bereits in der Mischkammer befindliche Harter-Kom-
ponente B trifft und sich bereits mit dieser vermischt. Die-
se Vorgehensweise hat zur Folge, dass in die Mischkam-
mer einflielende Binder-Komponente A auf die bereits
vorhandene Harter-Komponente B trifft und mit dieser
vermischt wird, so dass kein Anteil an Binder-Kompo-
nente austreten kann, der keine Harter-Komponente auf-
weist. Es tritt somit immer mit der Harter-Komponente
vermischte Binder-Komponente aus der Mischkammer
aus, so dass auch das zuerst austretende Gemisch Har-
ter-Komponente enthalt und sofort verarbeitet werden
kann. Danach wird Harter-Komponente der Mischkam-
mer 14 zugefiihrt, bevor die Binder-Komponente in die
Mischkammer einflieRt. Dieser Vorlauf an Harter-Kom-
ponente wird steuerungstechnisch erreicht, indem eine
entsprechende Steuerung der Dosiereinrichtungen 90,
91 und 92 flr die beiden Harter-Komponenten und fir
die Binder-Komponente erfolgt (Fig. 10). Des Weiteren
kann der Stator der Mischvorrichtung 1 auch nur eine
Zufiihrung fur die Harter-Komponente aufweisen. In die-
sem Fall erfolgt Uber die Steuerung der Dosiervorrich-
tung zuerst eine Zufuhr einer kleinen Menge an Harter-
Komponente in die Mischkammer 14, woraufhin dann die
Zufihrung der Binder-Komponente zusammen mit der
Zufiihrung weiterer Harter-Komponenten erfolgt.

[0060] Mit Hilfe von vorgeschalteten Dosiereinrichtun-
gen 90, 91, 92 werden die zu vermischenden Kompo-
nenten kontinuierlich durch die Mischkammer 14 hin-
durch zu einer am Statorteil 16 angeordneten Abgabe-
6ffnung 21 gefdrdert, die in Durchflussrichtung hinter den
Eintritts6ffnungen 17a, 17b und 17’b und nach der Misch-
kammer 14 angeordnetist. Am Statorteil 16 sind mehrere
erste Mischzdhne 23 angeordnet, welche sich radial
nach innen in die Mischkammer 14 erstrecken, wohin-
gegen am Rotorteil 19 zweite Mischzahne 24 angeordnet
sind, welche sich radial nach auRen in die Mischkammer
14 hineinerstrecken.

[0061] Vermittels einer Rotationsbewegung des Ro-
torteils 19 im Statorteil 16 werden somit die Mischzdhne
23, 24 gegeneinander bewegt, so dass eine Vermi-
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schung der beiden Komponenten A, B und B1 bewirkt
wird. Wenn bereits der Vorlauf der Harter-Komponente
B erfolgt ist und ein Teil der nachfolgenden Binder-Kom-
ponente A mit der Harter-Komponente B sich vermischt
hat und die beiden anderen Komponenten A und B1 in
die Mischkammer gedriickt werden, kann die weitere Zu-
fuhr der Harter-Komponente B eingestellt werden. Es
werden dann in der Mischkammer 14 zugeflihrte Binder-
Komponente A und Harter-Komponente B1 miteinander
vermischt. Diese beiden Komponenten A und B1 werden
in einem vorgegebenen Verhaltnis solange der Misch-
kammer zugefiihrt, bis die jeweils gewiinschte Menge an
Mischgut erhalten wird. Die ersten Mischzahne 23 sind
auf einer ersten Mischzahnebene 10 und die zweiten
Mischzéhne 24 auf einer zweiten Mischzahnebene 11
angeordnet. Insgesamt sind sechs erste Mischzahnebe-
nen 10 und sechs zweite Mischzahnebenen 11 vorgese-
hen, welche ineinander verschachtelt wechselweise in
axialer Richtung entlang der Langsachse 20 angeordnet
sind. Die zweiten Mischzdhne 24 laufen durch die Rota-
tionsbewegung des Rotorteils 19 in den Zwischenrdu-
men der ersten Mischzéhne 23 radial um, welche ruhend
am Statorteil 16 angeformt sind. Dadurch entsteht zwi-
schen den Mischzdhnen 23 und 24 eine Scher- bzw. Tei-
lungsbewegung, so dass das Mischgut eine optimale
Durchmischung erfahrt.

[0062] Eine Vorvermischung der beiden Komponen-
ten A, B und/oder B1 erfolgt durch gréRere zweite Misch-
zahne 24, welche am vorderen Ende des Rotorteils 19
angeordnet sind, so dass diese Komponenten durch die-
se Mischzahnebene vorvermischt werden. Die gréReren
ausgebildeten endseitig angeordneten zweiten Misch-
zahne 24 sind vierfach auf dem Umfang des Rotorteils
19 angeordnet und gehen jeweils in die ebenfalls vierfach
vorhandenen Vorspriinge 22 (ber. Am offenen Ende
weist der Statorteil 16 eine Aufnahme6ffnung auf, in wel-
chem ein zylindrischer Lagerabschnitt 27, welcher am
Rotorteil 19 angeformt ist, eine Lagerung des Rotorteils
19 im Statorteil 16 bewirkt. So ist eine radiale Lagerung
des Rotorteils 19 im Statorteil 16 geschaffen. Die Durch-
messerpassung des zylindrischen Lagerabschnittes 27
am Rotorteil 19 ist im Durchmesser so bemessen, dass
eine entsprechende Gleitlageranordnung entsteht.
[0063] Fig. 11 zeigt einen Querschnitt der Mischvor-
richtung 1, wobei sowohl der Statorteil 16 als auch der
Rotorteil 19 im Querschnitt dargestellt sind. Hierin istins-
besondere die Anordnung der Mischzéhne 23 und 24
illustriert, wobei die zweiten Mischzahne 24 am Rotorteil
19 derart ausgeformt sind, dass in Bezug auf eine spritz-
gusstechnische Herstellung des Rotorteils 19 lediglich
eine einzige Teilungsebene zur Anwendung eines ein-
hubigen Spritzgusswerkzeuges hinreichend ist. Weiter-
hin ist erkennbar, dass die Mischzahne 23, 24 jeweils
materialeinheitlich an dem Statorteil 16 sowie am Rotor-
teil 19 angeformt sind, so dass die Mischvorrichtung 1
lediglich aus diesen beiden Komponenten besteht. Der
Rotorteil 19 weist einen inneren Bereich auf, welcher als
Ausnehmung 29 hohl ausgebildetist. In die Ausnehmung



21 EP 1 900 443 B1 22

29 verlaufen Rastrippen 25 radial nach innen, wobei auf
dem Umfang insgesamt acht Rastrippen 25 angeordnet
sind. Der Statorteil 16 umfasst eine halbmondférmige
Rastkontur 15, welche am AuRenumfang vorgeseheniist.
[0064] Fig. 12 illustriert einen Querschnitt des Stator-
teils 16, welcher entlang der Langsachse 20 geschnitten
dargestellt ist. Damit sind die Anordnungen der Eintritts-
6ffnungen 17a, 17b, 17°'b im Schnitt dargestellt, welche
direktin die Mischkammer 14 miinden. Innenliegend sind
in der Wandung des Statorteils 16 die ersten Mischzahne
23 auf den insgesamt sechs Ebenen angeordnet, wobei
insgesamt zwolf erste Mischzahne 23 iber den Umfang
auf jeweils einer Mischzahnebene verteilt vorgesehen
sind. Am gegenlberliegend den Eintrittséffnungen 17a,
17b und 17’b gelegenen Ende der Mischkammer 14 ist
eine Abgabedffnung 21 vorgesehen, welche das Misch-
gut radial nach auf3en aus der Mischkammer 14 heraus-
fuhrt (Fig. 9). Am AufRenumfang des Statorteils 16 sind
tellerformige Anformungen 18 ausgebildet, wobei insge-
samt drei tellerférmige Anformungen 18 auf der Hohe
der Abgabedffnung 21 sowie endseitig am Statorteil 16
vorgesehen sind. Die Eintritts6ffnung 17a bzw. 17b geht
auf der Hohe einer Stitzlagerflache 12 in die Mischkam-
mer 14 Uber, wobei die Stutzlagerflache 12 eine axiale
Lagerung des - hier nicht dargestellten - Rotorteils 19
bildet. Der Statorteil 16 ist am hinteren Ende, welches
sich gegeniiberliegend zu den Eintrittséffnungen 17a,
17b, 17°b befindet, endseitig gedffnet, so dass der Ro-
torteil 19 durch diese Offnung in den Statorteil 16 gefiigt
werden kann. Im Bereich der Offnung weist der Statorteil
16 einen als Abschnitt ausgefiihrten Hohlraum 28 auf,
um das Mischgut, welches sich in diesem Bereich hin-
einbewegt, aufzunehmen. Um das Mischgut gegebenen-
falls austreten zu lassen, sind Austrittséffnungen 13 in
der Wandung eingebracht, welche insgesamt zweifach
auf dem Umfang angeordnet sind.

[0065] In Fig. 13 ist eine Draufsicht auf den Statorteil
16 gezeigt, welche insbesondere die Anordnung der Ein-
tritts6ffnungen 17a, 17b, 17’b zeigt. Die Eintrittso6ffnung
17aist exzentrisch ausgebildet und weist einen kreisfor-
migen Querschnitt auf. Neben der Eintrittséffnung 17a
sind zwei Eintrittséffnungen 17b, 17°b vorgesehen, um
eine redundante Zufuhr der Harter-Komponente in die
Mischkammer 14 zu erméglichen. Dabei sind die beiden
Eintritts6ffnungen 17b, 17°’b zueinander beabstandet
ausgebildet und werden Uber ebenfalls voneinander ge-
trennte Zufuhrleitungen und Dosiereinrichtungen 91, 92
gespeist. Weiterhin ist die Anordnung der Abgabedff-
nung 21 dargestellt, welche das Mischgut seitlich aus
dem Statorteil 16 hinaus befordert.

[0066] In Fig. 14 ist der Rotorteil 19 dargestellt, wobei
insbesondere die zweiten Mischzéhne 24 hinsichtlich ih-
rer Verteilung auf dem Umfang des Rotorteils 19 darge-
stellt sind. Insgesamt sind zwoIf Mischzéhne auf einer
Mischzahnebene 11 vorgesehen, so dass bei insgesamt
sechs Mischzahnebenen 11 insgesamt 72 Mischzahne
am Rotorteil 19 angeordnet sind. Zuzliglich befinden sich
am oberen Teil des Rotorteils 19 sechs weitere Misch-
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zahne 24 zur Vorhermischung des Mischgutes. Diese
gehen in die Vorspriinge 22 Uber, welche ebenfalls vier-
fach an einer Art Verlangerung des Rotorteils 19 ange-
ordnet sind.

[0067] Fig. 15illustriert einen Teilquerschnitt durch die
Mischvorrichtung 1 entlang der ringférmigen umlaufen-
den Mischzone, wobei die Mischzéhne 23 des Statorteils
16 schraffiert und die Mischzahne 24 des Rotorteils 19
unschraffiert dargestellt sind. Die Mischzahne 23 und 24
der einzelnen Mischzahnebenen sind derart zueinander
beabstandet angeordnet, dass die Zahne zueinander
Zahnlicken aufweisen. Zwischen den einzelnen Misch-
zahnebenen weisen die Mischzahne 23, 24 Zwischen-
rdume auf, durch die bei der Rotationsbewegung die am
betreffenden  Zwischenraum  gegenilberliegenden
Mischzéhne der jeweils anderen Seite hindurch laufen.
Durch eine kontinuierliche Zuflihrung der Komponenten
A, B in die Mischkammer 14 kommt es zu einer Teilung
des Mischgutstromes, d. h. der Mischgutstrom flief3t je-
weils an der einen Seite des betreffenden Zahnes 23, 24
und der andere Teil an der anderen Seite des betreffen-
den Zahnes 23, 24 vorbei. Da diese Teilung in mehreren,
der Anzahl der Etagen bzw. Mischzahnebenen entspre-
chenden Stufen stattfindet, wird das Mischgut intensiv
vermischt.

[0068] Die Mischzdhne 23 weisen Stirnseitenflachen
31 auf, welche den Stirnseitenflachen 30, die an den
zweiten Mischzahnen 24 angeformt sind, gegeniiberste-
hen. Bei einer Berlihrung der Mischzdhne 23 und 24 kann
somit ein Abgleiten erfolgen, ohne dass Material an den
Mischzé&hnen abgetragen wird. Dies kann insbesondere
dann erfolgen, wenn der Rotorteil 19 gegenliber dem
Statorteil 16 um einen Betrag x versetzt wird, so dass die
Mischzahne 23, 24 aufeinander treffen. Die Stirnseiten-
flachen 30, 31 sind unter einem Winkel o. angeschragt,
wobei der Winkel o vorzugsweise 15° betragt.

[0069] Fur den Betrieb des Gerates 100 wird verfah-
renstechnisch so vorgegangen, dass die Kolben 110,
111, 112 mit den Kolbenplatten vermittels ihrer Kolben-
stangen 110, 111, 112 von Hand in die gedffneten Vor-
ratsbehalter 90, 91, 92 eingesetzt werden und sobald die
Kolbenplatten unterhalb der Offnungsrénder der Vorrats-
behalter 90, 91, 92 zu liegen kommen, wird der Motor
102 fir die Hydrauliken zum Betétigen der Kolbenstan-
gen 110, 111, 112 in Betrieb gesetzt; erst dann werden
die einzelnen Mischprozesse durchgefihrt. Durch diese
MaRnahme werden Verletzungen verhindert, die da-
durch eintreten, dass Finger der Hand einer Bedienungs-
person im Bereich des Offnungsrandes, insbesondere
des Vorratsbehalters 90 fur die Binder-Komponente A,
zu liegen kommen und durch die mit relativ hohem Druck
in Behalterrichtung bewegte Kolbenplatte eingeklemmt
werden.

[0070] Mit der Verschwenkbarkeit der turartigen Ab-
deckung erfolgt die Inbetriebnahme oder Aul3erbetrieb-
nahme der Antriebseinrichtungen des Mischers derart,
dass beim Offnen der Abdeckung die Antriebseinrichtun-
gen auler Betrieb gesetzt werden. Hierflr ist in der Ab-
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deckung ein in der Zeichnung nicht dargestellter Sicher-
heitsschalter eingebaut.

[0071]

Zur Verbesserung der Standfestigkeit des Ge-

rates ist es vorteilhaft, wenn der Standfu 190 des Ge-
rétes aus einem Doppel-T-Profil 191, 191a (Fig. 1) oder
aus zwei parallel zueinander verlaufenden Holmen 192,
192a besteht, die tiber das Gerat selbst miteinander ver-
bunden sind (Fig. 1A).

Patentanspriiche

1.

Geratesystem (100) zum Vermischen von zumin-
dest zwei Komponenten, insbesondere von einer
Binder-Komponente (A) und einer Harter-Kompo-
nente (B), zu einem pastdsen oder flissigen Misch-
gut zur Herstellung einer gebrauchsfertigen Spach-
telmasse fir die Verspachtelung von Oberflachen
von beispielsweisen Fahrzeugkarosserien mit einer
in einem Geratebauteil (300) angeordnete Tragplat-
te (104) mit einer Eintritts6ffnung (217a) fir die Zu-
fuhrung der Binder-Komponente (A) aus einem auf
der Tragplatte (104) angeordneten Vorratsbehalter
(90) und mit mindestens einer weiteren Eintrittsoff-
nung (217b, 217’b) fir die Zufuhrung der Harter-
Komponente (B; B’) aus einem auf der Tragplatte
(104) angeordneten Vorratsbehalter (91; 92) und mit
den Eintritts6ffnungen (217a, 217b, 217°b) Gber Zu-
fuhrungskanale (237a,237b, 237°b) in der Tragplatte
(104) verbundenen Austrittséffnungen (227a, 227b,
227’b) und eine funktional mit der Tragplatte (104)
verbindbare Mischvorrichtung (1) mit einer der An-
zahl der Austrittsoéffnungen (227a, 227b, 227°'b) ent-
sprechenden Anzahl von mit den Austrittséffnungen
(227a, 227b, 227°b) korrespondierenden Eintritts6ff-
nungen (17a, 17b, 17'b) der Mischvorrichtung (1),
die einen hohlzylinderartigen Statorteil (16) mit einer
in seiner Wand ausgebildeten Abgabed&ffnung (21)
fir das Mischgut und einen in diesem konzentrisch
angeordneten und um eine Langsachse (20) dreh-
baren Rotorteil (19) mit einer zwischen dem Stator-
teil (16) und dem Rotorteil (19) ringspaltartig ausge-
bildeten Mischkammer (14) aufweist, wobei sich
mehrere am Statorteil (16) angeformte erste Misch-
zahne (23) radial nach innen und mehrere am Ro-
torteil (19) angeformte zweite Mischzéhne (24) radial
nach auf3en in die Mischkammer (14) hinein erstrek-
ken, um vermittels einer Rotationsbewegung des
Rotorteils (19) im Statorteil (16) die Mischzahne (23,
24) gegeneinander zu bewegen, um eine Vermi-
schung der Komponenten (A, B) zu schaffen, wobei
der Statorteil (16) mindestens eine, bevorzugterwei-
se zwei mit der Mischkammer (14) verbundene Ein-
trittséffnungen (17b, 17°b) furr die Harter-Komponen-
te (B) aufweist und wobei die ersten Mischzahne (23)
auf zumindest einer ersten Mischzahnebene (10)
und die zweiten Mischzahne (24) auf zumindest ei-
ner zweiten Mischzahnebene (11) angeordnet sind,
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wobei die Mischzahnebenen (10, 11) axial in Rich-
tung der Langsachse (20) etagenartig zueinander
versetzt sind, sodass die zweiten Mischzéhne (24)
des Rotorteils (19) in den jeweiligen Zwischenrau-
men der ersten Mischzéhne (23) des Statorteils (16)
radial umlaufen, wobei mehrere Mischzahnebenen
(10, 11) am Rotorteil (19) und/oder am Statorteil (16)
vorgesehen sind, wobei bevorzugt die Anzahl der
Mischzahnebenen (10, 11) am Rotorteil (19) und am
Statorteil (16) gleich sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass fiir die funktionelle Verbindung zwischen der
Mischvorrichtung (1) und der Tragplatte (104) der
Statorteil (16) an seinem den Eintritts6ffnungen
(17a, 17b, 17°’b) abgekehrten Ende (16a) eine ring-
férmige Halterung (120) tragt, die Befestigungs-
durchbrechungen (121) aufweist und die bajonett-
verschlussartig l6sbar, verriegelbar und drehbar mit
dem Statorteil (16) verbunden ist, wobei die Dreh-
barkeit vermittels Anschlagen (122, 123; 122a,
123a) derart begrenzt ist, dass eine Passung der
Eintritts6ffnung (17a) fir die Binder-Komponente (A)
in der Mischvorrichtung (1) mit der korrespondieren-
den Austritts6ffnung (227a) in der Tragplatte (104)
und gleichzeitig eine Passung der Eintritts6ffnungen
(17b, 17°b) fir die Harter-Komponente (B) in der
Mischvorrichtung (1) mit den korrespondierenden
Austrittséffnungen (227b, 227’b) in der Tragplatte
(104) erreicht wird.

Geratesystem nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Zufiihrung der Binder-Komponente (A) und
der Harter-Komponente (B) vermittels Steuerein-
richtungen zur Mischkammer (14) derart erfolgt,
dass die Harter-Komponente (B) mit einem geringen
Vorlauf oder einer Vor-Einspritzung gegeniber der
Zufuhrung der Binder-Komponente (A) der Misch-
kammer (14) zugefiihrt wird und wobei vor oder bei
Beginn des kontinuierlichen Mischprozesses mit der
Drehbewegung der gegeneinander laufenden
Mischzahne (23, 24) eine Menge von 0,1 Gramm bis
5 Gramm, bevorzugterweise 0,2 Gramm, pastise
oder flissige Harter-Kkomponente (B) in die Misch-
kammer (14) eingespritzt bzw. injiziert wird.

Geratesystem nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein jeweils aullenliegender Wandbereich
(125c; 135¢) eines schmaleren Fiihrungsabschnit-
tes (125b; 135b) unter Ausbildung zungenartiger
Randbereiche (127, 137) stegartige Wandabschnit-
te (125d; 135d) mit nutenartigen Ausnehmungen
aufweist, deren Tiefe in etwa der Starke des abge-
winkelten Schenkels (140a; 140’a) eines L-férmigen
Fuhrungsnockens (140, 140’) entspricht, wobei die
Anzahl der L-férmigen Fuhrungsnocken grof3er als
zwei L-férmige Flhrungsnocken sein kann.
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Geratesystem nach einem der vorgenannten An-
spriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die ringférmige Halterung (120) aus einem
Kunststoff oder Metall besteht.

Geratesystem nach einem der vorgenannten An-
spriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mischzéhne (23, 24) jeweils Stirnseitenfla-
chen (30, 31) aufweisen, welche jeweils in Axialrich-
tung einander zugewandt sind, um diese bei einer
axial wirkenden Kraft zwischen dem Statorteil (16)
und dem Rotorteil (19) gegeneinander zu positionie-
ren.

Geratesystem nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stirnseitenflachen (30, 31) in Bezug zu ei-
ner normal zur Rotationsachse angeordneten Ebene
unter einem Winkel (o) geneigt sind, sodass die
Stirnseitenflachen (30, 31) wahrend des Mischvor-
gangs aufeinander abgleiten, ohne dass von den
Mischzahnen (23, 24) Material abtragt und in das
Mischgut gelangt.

Geratesystem nach einem der vorgenannten An-
spriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Eintrittséffnungen (17a, 17b) direkt in die
Mischkammer (14) miinden, wobei die Eintrittsoff-
nung (17b) zur Zufuhr der Harter-Komponente (B)
zweifach vorgesehen ist, um eine redundante Belie-
ferung des Mischgutes mit der Harter-Komponente
(B) zu schaffen.

Geratesystem nach einem der vorgenannten An-
spriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rotorteil (19) endseitig Vorspriinge (22)
aufweist, welche in die Eintritts6ffnung (17a) zur Zu-
fuhr der Binder-Komponente (A) hineinragen und mit
der Rotation des Rotorteils (19) mitrotieren, um die
Thixotropie der Binder-Komponente (A) bereits im
Zufiihrkanal der Eintritts6ffnung (17a) zu reduzieren.

Geratesystem nach einem der vorgenannten An-
spriche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rotorteil (19) eine endseitig offene, hohl-
zylinderartige Ausnehmung (29) aufweist, in welche
ein Kern geometrieangepasst einsetzbar ist, vermit-
tels dessen der Rotorteil (19) antreibbar ist.

Geratesystem nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ausnehmung (29) vom Kérper des Rotor-
teils (19) radial nach innen verlaufende Rastrippen
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(25) aufweist, welche in entsprechende Aussparun-
genim Kern einrasten, um das Antriebsdrehmoment
zum Betrieb der Mischvorrichtung (1) vom rotato-
risch angetriebenen Kern auf das Rotorteil (19) zu
Ubertragen.

Geratesystem nach einem der vorgenannten An-
spruche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rotorteil (19) Dichtlippen (26) aufweist, um
die Mischkammer (14) zwischen dem Rotorteil (19)
und dem Statorteil (16) abzudichten und ein Austre-
ten von Mischgut zu verhindern.

Geratesystem nach einem der vorgenannten An-
spriche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Statorteil (16) zumindest eine tellerférmige
Anformung (18) am AuRenumfang aufweist, wobei
zumindest eine tellerférmige Anformung (18) eine
halbmondférmige Rastkontur (15) umfasst; in die
beim Einsetzen der Mischvorrichtung (1) ein Stiftele-
ment eingreift, um die radiale Position der Abgabe-
offnung (21) im Statorteil (16) zu sichern.

Geratesystem nach einem der vorgenannten An-
spriche 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rotorteil (19) einen zylinderférmigen La-
gerabschnitt (27) aufweist, um im Statorteil (16) zur
radialen Lagerung eine Gleitlageranordnung zu
schaffen.

Geratesystem nach einem der vorgenannten An-
spriiche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Statorteil (16) eine Stitzlagerflache (12)
umfasst, an welcher der Rotorteil (19) mit den an
diesem angeformten Mischzéhnen (24) stirnseitig
anliegt und abgleitet, um eine axiale Gleitlageran-
ordnung zu schaffen.

Geréatesystem nach einem der vorgenannten An-
spriche 11 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen den Dichtlippen (26) ein Hohlraum
(28) ausgebildet ist, um ein Auffangen von durch die
Dichtlippen (26) hindurchtretendem Mischgut zu er-
moglichen.

Geratesystem nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Statorteil (16) im zylindrischen Abschnitt
des Hohlraumes (28) umfangsseitig zumindest eine
Austritts6ffnung (13) aufweist, um ein Austreten von
Mischgut seitens des zylinderférmigen Lagerab-
schnittes (27) zu verhindern.
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18.

19.

20.
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Geratesystem nach einem der vorgenannten An-
spriiche 1 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest der Statorteil (16) aus einem trans-
parenten Material gebildet ist, wobei das transpa-
rente Material aus der Gruppe der Kunststoffe, um-
fassend ein Polycarbonat (PC), ein Polymethylme-
tacrylat (PMMA) und /oder ein Styrol/Acrylnitril
(SAN) oder PP in Random-Qualitat, ausgebildet ist.

Geratesystem nach einem der vorgenannten An-
spriiche 1 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rotorteil (16) aus Polyoxymethylen (POM),
Polyacetal und/oder Polyformaldehyd gebildet ist.

Geratesystem nach einem der vorgenannten An-
spriiche 1 bis 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abgabedffnung (21) als radialer Auslass
an einem Seitenwandabschnitt des Statorteils (16)
ausgefiihrt ist, wobei die Abgabed&ffnung bevorzugt
kreisformig ausgefiihrt ist und/oder radial mit Bezug
zur Normalen seitlich versetzt zu dieser auf der Man-
telflache des Statorteils (16) zur Seite weisend an-
geordnet ist.

Geratesystem nach einem der vorgenannten An-
spriiche 1 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

dass die GroRe der Abgabedffnung so dimensioniert
ist, dass 100 g einer gebrauchsfertigen Spachtel-
masse im Wesentlichen in 10 s abgegeben werden.

Claims

A device (100) for mixing at least two components,
particularly a binder component (A) and a hardener
component (B), into a pasty or liquid mixture for pro-
ducing a ready-to-use body filler for filling surfaces,
for example, of car bodies, with a support plate (104)
that is arranged in a device component (300) and
features an inlet opening (217a) for supplying the
binder component (A) from a reservoir (90) arranged
on the support plate (104) and at least one other inlet
opening (217b, 217°b) for supplying the hardener
component (B; B’) from a reservoir (91; 92) arranged
on the support plate (104), as well as outlet openings
(227a, 227b, 227°b) that are connected to the inlet
openings (217a, 217b, 217’b) via supply channels
(237a, 237b, 237°b) in the support plate (104), and
with a mixing device (1) that can be functionally con-
nected to the support plate (104) and features inlet
openings (17a, 17b, 17°b) that correspond to the out-
let openings (227a, 227b, 227°b) and the number of
which corresponds to the number of outlet openings
(227a, 227b, 227°b), wherein the mixing device (1)
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features a hollow, cylinder-like stator part (16) with
a dispensing opening (21) for the mixture arranged
in its wall and a rotor part (19) that is concentrically
arranged in the stator part and rotatable about a lon-
gitudinal axis (20), wherein a mixing chamber (14)
in the form of an annular gap is formed between the
stator part (16) and the rotor part (19), wherein sev-
eral first mixing teeth (23) formed on the stator part
(16) extend radially inward and several second mix-
ing teeth (24) formed on the rotor part (19) extend
radially outward into the mixing chamber (14) in order
to move the mixing teeth (23, 24) relative to one an-
other due to a rotational movement of the rotor part
(19) in the stator part (16) and to thusly mix the com-
ponents (A, B), wherein the stator part (16) features
atleastone, preferably twoinletopenings (17b, 17°b)
for the hardener component (B) that are connected
to the mixing chamber (14) and wherein the first mix-
ing teeth (23) are arranged on atleast one first mixing
teeth plane (10) and the second mixing teeth (24)
are arranged on at least one second mixing teeth
plane (11), wherein the mixing teeth planes (10, 11)
are axially offset relative to one another in a tiered
fashion in the direction of the longitudinal axis (20)
such that the second mixing teeth (24) of the rotor
part (19) radially revolve in the respective interme-
diate spaces of the first mixing teeth (23) of the stator
part (16), wherein several mixing teeth planes (10,
11) are provided on the rotor part (19) and/or on the
stator part (16), and wherein the number of mixing
teeth planes (10, 11) on the rotor part (19) and on
the stator part (16) are preferably identical,
characterized in

that the stator part (16) carries an annular bracket
(120) on its end (16a) that faces away from the inlet
openings (17a, 17b, 17°b) for the functional connec-
tion between the mixing device (1) and the support
plate (104), wherein said bracket features mounting
openings (121) and is connected to the stator part
(16) in a detachable, lockable and rotatable fashion
similar to a bayonet joint, and wherein the rotatability
is limited by means of limit stops (122, 123; 122a,
123a) in such a way that a fit of the inlet opening
(17a) for the binder component (A) in the mixing de-
vice (1) with the corresponding outlet opening (227a)
in the support plate (104) and simultaneously a fit of
the inlet openings (17b, 17’b) for the hardener com-
ponent (B) in the mixing device (1) with the corre-
sponding outlet openings (227b, 227°b) in the sup-
port plate (104) is achieved.

The device according to Claim 1,

characterized in

that the binder component (A) and the hardener
component (B) are supplied to the mixing chamber
(14) by means of control devices in such a way that
the hardener component (B) is supplied to the mixing
chamber (14) with a slight advance or pre-injection
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referred to the supply of the binder component (A),
wherein a quantity between 0.1 gram and 5 gram,
preferably 0.2 gram, of pasty or liquid hardener com-
ponent (B) is sprayed or injected into the mixing
chamber (14) prior to or at the beginning of the con-
tinuous mixing process by means of the counterro-
tating mixing teeth (23, 24).

The device according to one of Claims 1 or 2,
characterized in

that a respectively outer wall region (125c; 135c) of
a narrower guide section (125b; 135b) features web-
like wall sections (125d; 135d) with groove-like re-
cesses such that tongue-shaped edge regions (127,
137) are formed, wherein the depth of said groove-
like recesses approximately corresponds to the
thickness of the angled limb (140a; 140’a) of an L-
shaped guide cam (140, 140’), and wherein the
number of L-shaped guide cams may be greater than
two L-shaped guide cams.

The device according to one of preceding Claims 1
to 3,

characterized in

that the annular bracket (120) consists of a plastic
or metal.

The device according to one of preceding Claims 1
to 4,

characterized in

that the mixing teeth (23, 24) respectively feature
front end surfaces (30, 31) that respectively face one
another in the axial direction in order to be mutually
positioned when an axial force acts between the sta-
tor part (16) and the rotor part (19).

The device according to Claim 5,

characterized in

that the front end surfaces (30, 31) are inclined by
an angle (alpha) referred to a plane that lies perpen-
dicular to the rotational axis such that the front end
surfaces (30, 31) slide on one another during the
mixing process without material being removed from
the mixing teeth (23, 24) and introduced into the mix-
ture.

The device according to one of preceding Claims 1
to 6,

characterized in

that the inlet openings (17a, 17b) lead directly into
the mixing chamber (14), wherein the inlet opening
(17b) for supplying the hardener component (B) is
provided twice in order to realize a redundant supply
of the hardener component (B) to the mixture.

The device according to one of preceding Claims 1
to7,
characterized in
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that the end of the rotor part (19) features projections
(22) that protrude into the inlet opening (17a) for sup-
plying the binder component (A) and rotate together
with the rotation of the rotor part (19) in order to al-
ready reduce the thixotropy of the binder component
(A\) in the supply channel of the inlet opening (17a).

The device according to one of preceding Claims 1
to 8,

characterized in

that the end of the rotor part (19) features an open,
hollow cylinder-like recess (29), into which a core of
adapted geometry can be inserted, wherein the rotor
part (19) can be driven by means of said core.

The device according to Claim 9,

characterized in

that the recess (29) features locking ribs (25) that
extend radially inward from the body of the rotor part
(19) and engage into corresponding recesses in the
core in order to transmit the driving torque for oper-
ating the mixing device (1) from the rotatorily driven
core to the rotor part (19).

The device according to one of preceding Claims 1
to 10,

characterized in

that the rotor part (19) features sealing lips (26) in
order to seal the mixing chamber (14) between the
rotor part (19) and the stator part (16) and to prevent
leaking of the mixture.

The device according to one of preceding Claims 1
to 11,

characterized in

that the stator part (16) features at least one plate-
shaped integrally formed element (18) on the outer
circumference, wherein atleast one plate-shapedin-
tegrally formed element (18) comprises a crescent-
shaped locking contour (15), into which a pin element
engages during the insertion of the mixing device (1)
in order to secure the radial position of the dispensing
opening (21) in the stator part (16).

The device according to one of preceding Claims 1
to 12,

characterized in

that the rotor part (19) features a cylindrical bearing
section (27) in order to create a radial support in the
form of a sliding bearing arrangement in the stator
part (16).

The device according to one of preceding Claims 1
to 13,

characterized in

that the stator part (16) comprises a supporting sur-
face (12), on the front end of which the rotor part (19)
lies and slides with the mixing teeth (24) formed ther-
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eon in order to create an axial sliding bearing ar-
rangement.

The device according to one of preceding Claims 11
to 14,

characterized in

that a hollow space (28) is formed between the seal-
ing lips (26) in order to trap any mixture passing
through the sealing lips (26).

The device according to Claim 15,

characterized in

that the stator part (16) features at least one outlet
opening (13) on its circumference in the cylindrical
section of the hollow space (20) in order to prevent
leaking of the mixture on the part of the cylindrical
bearing section (27).

The device according to one of preceding Claims 1
to 16,

characterized in

that at least the stator part (16) is made of a trans-
parent material, wherein the transparent material
consists of a material from the group of plastics com-
prising a polycarbonate (PC), a polymethyl methacr-
ylate (PMMA) and/or a styrene-acrylonitrile copoly-
mer (SAN) or PP in random quality.

The device according to one of preceding Claims 1
to 17,

characterized in

that the rotor part (16) is made of polyoxymethylene
(POM), polyacetal and/or polyformaldehyde.

The device according to one of preceding Claims 1
to 18,

characterized in

that the dispensing opening (21) is realized in the
form of a radial outlet on a sidewall section of the
stator part (16), wherein the dispensing opening is
preferably realized circularly and/or arranged radial-
ly referred to the perpendicular and laterally offset
thereto on the outer surface of the stator part (16)
such that it points sideward.

The device according to one of preceding Claims 1
to 19,

characterized in

that the size of the dispensing opening is realized
such that 100 g of a ready-to-use body filler are es-
sentially dispensed in 10 s.

Revendications

1.

Systéme d’appareils (100) pour le mélange d’au
moins deux composants, en particulier d’'un compo-
sant liant (A) et d’'un composant durcisseur (B), en
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un mélange pateux ou fluide pour la fabrication d’'un
mastic prét a 'emploi, destiné au garnissage et au
lissage de surfaces de carrosseries automobiles par
exemple, avec une plaque de support (104) dispo-
sée dans une piece d’appareil (300), avec une ouver-
ture d’entrée (217a) pour I'alimentation des compo-
sants liants (A) a partir d’'un récipient de stockage
(90) disposé sur la plaque de support (104), et avec
au moins une autre ouverture d’entrée (217b, 217°b)
pour I'alimentation des composants durcisseurs (B ;
B’) a partir d’'un récipient de stockage (91, 92) dis-
posé sur la plaque de support (104), et avec des
ouvertures de sortie (227a, 227b, 227b’) reliées aux
ouvertures d’entrée (217a, 217b, 217’b) par des ca-
naux d’alimentation (237a, 237b, 237’b) dans la pla-
que de support (104), et un dispositif de mélange (1)
apte a étre relié fonctionnellement avec la plaque de
support(104), avecun nombre d’ouvertures d’entrée
(17a, 17b, 17°b) du dispositif de mélange (1) corres-
pondant au nombre d’ouvertures de sortie (227a,
227b, 227°b) et en liaison avec les ouvertures de
sortie (227a, 227b, 227’b), le dispositif de mélange
comportant une piéce de stator (16) du genre cylin-
dre creux, avec une ouverture de distribution (21)
formée dans sa paroi, pour le mélange, et une piece
de rotor (19), rotative autour d’'un axe longitudinal
(20), disposée de fagon concentrique par rapport a
la piéce de stator, avec une chambre de mélange
(14) formée comme une fente annulaire entre la pié-
ce de stator (16) et la piece de rotor (19), dans lequel
plusieurs premiéres dents de mélange (23) formées
sur la piece de stator (16) s’étendent radialement
vers l'intérieur et plusieurs deuxiémes dents de mé-
lange (24) formées sur la piéce de rotor (19) s’éten-
dent radialement vers I'extérieur dans la chambre
de mélange (14), pour déplacer les dents de mélan-
ge (23, 24) les unes conter les autres au moyen d’un
mouvement de rotation de la piece de rotor (19) dans
la piece de stator (16), afin de réaliser un mélange
des composants (A, B), la plaque de support (104)
comportant au moins une et de préférence deux
ouvertures d’entrée (17b, 17°b) reliées a la chambre
de mélange (14), pour les composants durcisseurs
(B), les premiéres dents de mélange (23) étant dis-
posées sur au moins une premiére zone de dents
de mélange (10) et les deuxiémes dents de mélange
(24) étant disposées sur au moins une deuxieme
zone de dents de mélange (11), les zones de dents
de mélange (10, 11) étant décalées axialement 'une
par rapport a l'autre comme par étages, dans le sens
del’axelongitudinal (20), de sorte que les deuxiémes
dents de mélange (24) de la piece de rotor (19) cir-
culent radialement dans chacun des espaces inter-
médiaires des premiéres dents de mélange (23) de
la piece de stator (16), plusieurs zones de dents de
mélange (10, 11) étant prévues sur la piéce de rotor
(19) et/ou la piéce de stator (16), le nombre de zones
de dents de mélange (10, 11) étant de préférence
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identique sur la piece de rotor (19) et la piece de
stator (16),

caractérisé en ce que

pour la liaison fonctionnelle du dispositif de mélange
(1) avecla plaque de support (104), la piéce de stator
(16) porte, a son extrémité (16a) détournée des
ouvertures de sortie (17a, 17b, 17’), un support an-
nulaire (120) comportant des pergages de fixation
(121) et étantrelié de fagon détachable, verrouillable
et rotative avec la piece de stator (16), comme par
fixation a baionnette, la rotation étant limitée de telle
maniére par des butées (122,123 ; 122a, 123a), qu’il
est possible d’obtenir une adaptation de I'ouverture
d’entrée (17a) pour les composants liants (A) dans
le dispositif de mélange (1) a I'ouverture de sortie
(227a) correspondante dans la plaque de support
(104), et simultanément une adaptation des ouver-
tures d’entrée (17b, 17°b) pour les composants dur-
cisseurs (B) dans le dispositif de mélange (1) aux
ouvertures de sortie (227b, 227’b) correspondantes
dans la plaque de support (104).

Systéme d’appareils selon la revendication 1,
caractérisé en ce que

I'alimentation des composants liants (A) et des com-
posants durcisseurs (B) vers la chambre de mélange
(14) au moyen de dispositifs de commande s’effec-
tue de telle maniére, que le composants durcisseur
(B) est alimenté dans la chambre de mélange (14)
avec une marche avant ou pré-injection réduite par
rapport a I'alimentation du composant liant (A), et
dans lequel avant ou pendant le démarrage du pro-
cédé de mélangeage continu, avec le mouvement
de rotation des dents de mélange (23, 24) se dépla-
cant les unes contre les autres, une quantité de 0,1
gramme a 5 grammes, de préférence de 0,2 gramme
du composants durcisseurs (B) pateux ou liquide est
injectée.

Systéme d’appareils selon I'une des revendications
10u 2,

caractérisé en ce que

une zone de paroi (125c¢ ; 135c) extérieure d’une
section de canal d’alimentation plus étroite (125b ;
135b) comporte des sections de paroi semblables a
des branches (125d ; 135d) en formant des zones
de bord semblables a des langues (127, 137), avec
des évidements du genre rainures, dont la profon-
deur correspond environ a I'épaisseur de la branche
coudée (140a ; 140’a) d’'une came de guidage en
forme de L (140, 140’), le nombre de cames de gui-
dage en forme de L pouvant étre supérieur a deux
cames de guidage en forme de L.

Systeme d’appareils selon I'une des revendications
1a3,

caractérisé en ce que

le support annulaire (120) est constitué d’un plasti-
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que ou d’'un métal.

Systéme d’appareils selon I'une des revendications
1a4,

caractérisé en ce que

les dents de mélange (23, 24) comportent chacune
des faces frontales (30, 31) tournée les unes vers
les autres dans le sens axial, pour positionner celles-
ci les unes contre les autres lors d’une charge exer-
cée axialement entre la piéce de stator (16) et la
pieéce de rotor (19).

Systéme d’appareils selon la revendication 5,
caractérisé en ce que

les faces frontales (30, 31) sontinclinées en formant
un angle ((J) par rapport a un plan disposé dans la
normale de I'axe de rotation, de sorte que les faces
frontales (30, 31) glissent les unes sur les autres
pendant le procédé de mélangeage, sans que lama-
tiere ne se détache des dents de mélange (23, 24)
et parvienne dans le mélange.

Systéme d’appareils selon I'une des revendications
1a6,

caractérisé en ce que

les ouvertures d’entrée (17a, 17b) débouchent di-
rectementdans lachambre de mélange (14), 'ouver-
ture d’entrée (17b) pour I'alimentation du composant
durcisseur (B) étant prévue en double, pour obtenir
une arrivée redondante du composant durcisseur
(B) dans le mélange.

Systéeme d’appareils selon I'une des revendications
1a7,

caractérisé en ce que

la piece de rotor (19) comporte a son extrémité des
saillies (22) s’engageant dans I'ouverture d’entrée
(17a) pour I'alimentation du composant liant (A) et
tournant conjointement avec la rotation de la piéce
de rotor (19), pour réduire la thixotropie du compo-
sant liant (A) dés le canal d’alimentation de I'ouver-
ture d’entrée (17a).

Systéme d’appareils selon I'une des revendications
1a8,

caractérisé en ce que

la piece de rotor (19) comporte un évidement sem-
blable a un cylindre creux (29) ouvert a son extrémi-
té, danslequel peut étre inséré un noyau a géométrie
correspondante, au moyen duquel la pieéce de rotor
(19) peut étre entrainée.

Systéme d’appareils selon la revendication 9,
caractérisé en ce que

I'évidement (29) dans le corps de la piéce de rotor
(19) comporte des nervures d’enclenchement (25)
s’étendant radialement vers l'intérieur, qui s’enclen-
chent dans des évidements correspondants dans le
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noyau, pour transmettre le couple de rotation du
noyau entrainé par rotation vers la piéce de rotor
(19), en vue de I'actionnement du dispositif de mé-
lange (1).

Systéeme d’appareils selon I'une des revendications
1a10,

caractérisé en ce que

la piece de rotor (19) comporte des lévres d’étan-
chéité (26) pour I'étanchéité de la chambre de mé-
lange (14) entre la piéce de rotor (19) et la piéce de
stator (16) et éviter la sortie du mélange.

Systéme d’appareils selon I'une des revendications
1a11,

caractérisé en ce que

la piéce de stator (16) comporte au moins une saillie
en forme d’assiette (18) sur son pourtour extérieur,
I'au moins une saillie en forme d’assiette

(18) comprenant un contour d’enclenchement en for-
me de demi-lune (15), dans lequel s’enclenche un
élément de tige lors de I'insertion dans le dispositif
de mélange (1), pour bloquer la position de I'ouver-
ture de distribution (21) dans la piéce de stator (16).

Systéme d’appareils selon I'une des revendications
1a12,

caractérisé en ce que

la piece de rotor (19) comporte une section de palier
cylindrique (27), pour créer un ensemble de palier
lisse dans la piéce de stator (16) pour le montage
radial.

Systéme d’appareils selon I'une des revendications
1a13,

caractérisé en ce que

la piece de stator (16) comprend une surface de pa-
lier d’appui (12), surlaquelle repose et glisse la piéce
derotor (19) avec les dents de mélange (24) formées
sur celui-ci.

Systéme d’appareils selon I'une des revendications
11a 14,

caractérisé en ce que

un espace creux (28) est formé entre les lévres
d’étanchéité (26), pour permettre une récupération
du mélange passant entre les lévres d’étanchéité
(26).

Systéme d’appareils selon la revendication 15,
caractérisé en ce que

la piece de stator (16) comporte au moins une ouver-
ture de sortie (13) du coté du pourtour dans la section
cylindrique de I'espace creux (28), pour empécher
la sortie du mélange du c6té de la section de palier
cylindrique (27).

Systéme d’appareils selon I'une des revendications
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1216,

caractérisé en ce que

au moins la piéce de stator (16) est formée a partir
d’'un matériau transparent, le matériau transparent
faisant partie du groupe des matieres plastiques, y
compris un polycarbonate (PC), le polyméthyle mé-
thacrylate, (PMMA) et/ou un styréne/acrylonitrile
(SAN) ou PP de qualité aléatoire.

Systéme d’appareils selon I'une des revendications
1a17,

caractérisé en ce que

la piece de rotor (19) est constituée de polyoxymé-
thylene (POM), de polyacétal et/ou de polyformal-
déhyde.

Systéme d’appareils selon I'une des revendications
1a18,

caractérisé en ce que

'ouverture de distribution (21) est congue comme
une évacuation radiale dans une section de paroi
latérale de la piéce de stator (16), I'ouverture de dis-
tribution étant de préférence congue de fagon circu-
laire et/ou disposée dans la surface extérieure de la
piéce de stator (16), radialement par rapport a la
normale, décalée latéralement par rapport a celle-
ci, tout en étant orientée vers le coté.

Systéme d’appareils selon I'une des revendications
1a19,

caractérisé en ce que

la taille de I'ouverture de distribution est choisie de
telle maniére, que 100 g d’'un mastic prét a I'emploi
est distribuée en quasiment 10 s.
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